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Premessa 
La riflessione sul futuro del sistema dei distretti industriali è tornata di stretta at-
tualità nel dibattito pubblico italiano. Nati come l’espressione più brillante di un 
modello di sviluppo innovativo (e in larga parte spontaneo) – ispirato ai principi 
di solidarietà e complementarietà tra le imprese – i distretti rappresentano oggi una 
risposta possibile alle esigenze poste alle economie avanzate dalla globalizzazione 
dei mercati e dalla rivoluzione tecnologica. Rimane dunque invariata la centralità 
del tema nell’ambito del capitalismo italiano. A variare in funzione delle trasfor-
mazioni del mercato mondiale sono, piuttosto, gli obiettivi da realizzare e gli stru-
menti di cui avvalersi per fare di quello distrettuale un modello ancora vincente. È 
pertanto importante affrontare il tema dei distretti industriali italiani e del processo 
di trasformazione che li sta interessando in una prospettiva globale. Ciò significa 
sviluppare su più terreni l’analisi della dinamica dei distretti, del loro contributo 
alla crescita e alla stabilità economico-sociale del nostro paese, dei loro problemi 
e delle loro prospettive. Sicuramente fondamentale è l’analisi dell’evoluzione dello 
scenario mondiale e delle sfide che il sistema produttivo italiano sta oggi affron-
tando: internazionalizzazione, competitività, innovazione. L’Italia non può rinun-
ciare ad avere un ruolo importante nella produzione manifatturiera mondiale. Tal-
volta si sente argomentare che il peso diretto dell’industria nella generazione del 
PIL è ormai sceso in Italia intorno al 20%, dimenticando con ciò che gran parte 
dell’attività dei servizi viene messa in moto dalla domanda dell’industria stessa. A 
questa consapevolezza deve accompagnarsi anche quella che i distretti industriali 
restano un volano fondamentale della produzione manifatturiera italiana. Così 
come i distretti dell’agro-alimentare e del turismo rappresentano dei punti di forza 
imprescindibili dei nostri settori primario e terziario. Serve poi un terreno di analisi 
dei problemi dello Stato e dei suoi “vincoli”, che rendono difficile rispetto al pas-
sato interventi diretti della mano pubblica a sostegno della crescita economica. 
Dunque, la politica deve certamente continuare a indirizzare lo sviluppo e a sfor-
zarsi di creare le migliori condizioni ambientali per l’operare dei soggetti econo-
mici, ma la crescita deve essere oggi sempre più un grado di alimentarsi da sola.  
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E qui i distretti, come in passato, possono dare un apporto cruciale con la loro 
capacità propulsiva. Infine c’è il terreno di analisi della società, delle forze vive 
che può esprimere la sussidiarietà orizzontale, di cui gli stessi distretti sono una 
importante espressione. Come hanno sempre sottolineato Giacomo Becattini e 
Giorgio Fuà, i distretti non sono semplici agglomerazioni territoriali di attività eco-
nomiche, ma vere e proprie comunità locali, realtà sociale complesse, strutturate 
sulla base di un dinamico tessuto civico caratterizzato da una forte mobilità sociale 
(che ha permesso a molti lavoratori di trasformarsi in imprenditori) e da un’ampia 
condivisione di valori comuni. A dispetto della ricerca, obbligata, di una nuova 
identità e nonostante la crisi per molti versi strutturale che penalizza il sistema 
produttivo nazionale nel suo complesso, i distretti – intesi come base dell’industria 
manifatturiera – sono dunque un pilastro della ricchezza italiana. Non è un caso 
che, grazie appunto al valore aggiunto apportato dalle reti distrettuali, le nostre 
industrie abbiano dimostrato di tenere meglio di quelle delle altre economie avan-
zate proprio in quei settori dove più forti si sono fatte le difficoltà competitive 
riconducibili alle pressioni dei paesi emergenti. In questa prospettiva, se – come le 
tendenze degli ultimi anni sembrano con tutta evidenza suggerire – l’Italia deve 
recuperare, aggiornandola, la propria vocazione industriale, è inevitabile che tale 
processo di ridefinizione parta e si strutturi sul sistema dei distretti industriali. 
Cambiare per tornare a competere con successo, quindi. Ma come? È necessario 
in primo luogo sostenere un autentico sforzo per potenziare il processo di interna-
zionalizzazione non tanto delle singole imprese, quanto del sistema paese in gene-
rale. Quantunque implichi costi di aggiustamento non trascurabili, questo processo 
può determinare nel medio-lungo periodo vantaggi considerevoli per la nostra eco-
nomia, agevolando in particolare una riqualificazione delle specializzazioni locali 
ai fini di una loro più estesa proiezione internazionale. Nell’attitudine, tipica dei 
distretti, a legare produzione e territori italiani potrebbe, dunque, individuarsi la 
vera “nuova frontiera” dell’internazionalizzazione dell’economia italiana. Altro 
grande capitolo di riflessione è quello relativo all’innovazione e alla ricerca tecno-
logia nei distretti. Che le imprese italiane, in particolare quelle medie e piccole, 
spendano poco in R&S è un’evidenza difficilmente confutabile, pur considerando 
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che una buona parte di ricerca cosiddetta “informale” delle PMI non viene catturata 
dalle statistiche. Altrettanto chiaro, tuttavia, è che solo avvicinandosi alla cosid-
detta “frontiera tecnologica” il sistema produttivo nazionale riuscirà a rilanciare il 
proprio ruolo nei settori più dinamici della domanda globale. I distretti industriali 
– auspicabilmente supportati da una serie di strumenti pubblici di sostegno all’in-
novazione e alla ricerca, prima tra tutti la leva fiscale – possono altresì individuare 
nella propria presenza capillare sul territorio un valore aggiunto, ad esempio per 
quanto riguarda la capacità di favorire uno scambio continuo tra le imprese da una 
parte e l’Università e i centri di ricerca dall’altra. Contrariamente a un’opinione 
fino a qualche anno fa prevalente, nell’economia globale della conoscenza il valore 
materiale dei beni prodotti non viene meno. Tale valore però è integrato – e spesso 
arricchito – da fattori immateriali, legati ad elementi come la promozione, le tec-
niche di commercializzazione, il marketing. Per i distretti il concetto stesso di 
brand assume poi un valore ancor più significativo. È noto, infatti, che i distretti 
che vanno meglio sono quelli che hanno al proprio interno una o più imprese con 
forti e riconoscibili identità. Si tratta, in definitiva, di realtà di eccellenza da cui 
partire sia per allargare il raggio d’azione e costruire brand di distretto altrettanto 
vincenti, sia per contribuire al rilancio complessivo del Made in Italy. L’impegno 
delle imprese distrettuali italiane sui fronti dell’internazionalizzazione, dell’inno-
vazione e della commercializzazione-distribuzione sarà tanto più coronato da suc-
cesso quanto più il sistema dei distretti riuscirà ad accrescere la sua massa critica 
aziendale. Ciò potrà avvenire, a mio avviso, soprattutto attraverso due tipologie di 
processi, che la politica economica dovrà accompagnare con interventi mirati: la 
fusione tra medie aziende (distrettuali e non) e l’aggregazione per funzioni delle 
imprese più piccole (specie nei distretti). È questa, la strada maestra affinché la 
nostra industria manifatturiera possa conservare, nel sistema economico italiano e 
nella competizione internazionale, quel ruolo fondamentale che ha avuto nel pas-
sato e che è irrinunciabile anche per il futuro di un paese che voglia rimanere dav-
vero tra i grandi del mondo1.
                                              
1 Dalla Premessa a cura di Enrico Letta in “Industria e Distretti – un paradigma di perdurante competitività 
italiana” di Marco Fortis, Alberto Quadro Curzio; il Mulino, 2006 
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Cap. 1 Distretti Industriali e Manifattura  
Quando parliamo di industria e territorio, siamo abituati a pensare all’Italia come 
all’eccezione nel panorama delle economie avanzate. Tale eccezione riguarde-
rebbe la distribuzione geografica delle unità produttive all’interno delle filiere in-
dustriali, che nel nostro paese assume connotati di concentrazione assai più elevati 
che altrove. La peculiare forma che la divisione territoriale del lavoro industriale 
presenterebbe nel nostro paese, costituisce da tempo una plausibile spiegazione al 
“paradosso strutturale dell’Italia” (Signorini, 2000): come ha fatto un paese con 
carenza di grandi imprese e scarsa presenza in settori innovativi a diventare (e a 
rimanervi per alcuni decenni) una delle principali economie industriali del mondo? 
Le risposte a questo interrogativo si sono succedute nel corso degli anni, ma una 
costante comune è stata rinvenuta nell’introduzione di una c.d. terza dimensione, 
quella della specializzazione geo-settoriale, come potenziale fonte di vantaggi 
competitivi da considerare insieme a quelle tradizionali della dimensione d’im-
presa e della concentrazione delle produzioni nei settori high-tech. Ma è davvero 
così che si può spiegare la nascita e lo sviluppo di fenomeni agglomerativi come 
quelli distrettuali? Nella teoria economica è noto come il progressivo addensa-
mento di imprese in un territorio possa determinare sia un auto-rafforzamento di 
vantaggi localizzativi preesistenti sia una loro riproduzione in forme nuove2. Di 
conseguenza, l’esistenza e la persistenza di agglomerazioni industriali dovrebbe 
costituire la regola, piuttosto che l’eccezione, in ogni sistema economico. Indagini 
ed evidenze empiriche dimostrano infatti come vi sia in un elevato numero di paesi, 
un’ampia diffusione di diverse tipologie di agglomerazioni industriali; in che cosa 
e perché dunque l’Italia dovrebbe differenziarsi? Forse perché da noi la tipologia 
di agglomerazioni che si è maggiormente affermata è stata quella dei distretti in-
dustriali manifatturieri, forse è solo una questione di numeri, e quindi da noi il 
numero di distretti industriali è “solamente” più alto che altrove, o forse si tratta di 
specializzazioni diverse che per il settore di riferimento assumo valenza speciale? 
Il tema è sicuramente ampio ma merita un approfondimento.  
                                              
2 “Le agglomerazioni industriali italiane: peculiarità strutturali nel confronto internazionale” di Demetrio 
Alampi, Laura Conti, Giovanni Iuzzolino, Daniela Mele 
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1.1. DISTRETTI INDUSTRIALI: DEFINIZIONI 
I distretti costituiscono, come detto, una forma originale di agglomerazione di im-
prese, caratterizzata da una forte specializzazione industriale, ossia di una partico-
lare vocazione delle produzioni verso un settore o più settori tra loro correlati. 
Nella forma tradizionale, essi sono sistemi manifatturieri locali, formati da nume-
rose imprese artigiane e industriali, soprattutto di piccole e piccolissime dimen-
sioni, legate tra loro da strette relazioni. La definizione di distretto industriale si 
deve in larga parte all’economista inglese Alfred Marshall, il quale nei suoi Prin-
ciples of Economics (1890) sottolineò il ruolo delle economie esterne quale ele-
mento fondamentale grazie al quale le piccole imprese possono conseguire i van-
taggi tipici della produzione su grande scala, in virtù di una forte concentrazione 
in un’area geografica ben delimitata. Il successo del modello distrettuale si è tra-
dizionalmente basato sul ruolo chiave giocato da quelle che lo stesso Marshall de-
finì le economie esterne di distretto, contrapposte alle economie interne alle im-
prese, derivanti invece dalle dimensioni aziendali, ossia dall’aumento della scala 
di produzione. Nelle economie esterne le imprese distrettuali hanno trovato com-
pensazione alla mancanza di economie di scala interne. Le economie di distretto, 
tuttavia, non si limitano soltanto alle economie di specializzazioni, se pur rilevanti, 
ma includono economie di apprendimento ed economie di creatività e d’innova-
zione (Bellandi, 2003): le prime sono legate alle caratteristiche del mercato del 
lavoro locale e derivano dalla presenza in loco di elevate capacità professionali; le 
seconde si traducono in capacità innovativa diffusa, grazie alla prossimità degli 
attori, alla condivisione di competenze settoriali e di esperienze, alla formazione 
tecnico-scientifica avanzata. Il distretto è divenuto poi nel corso degli anni oggetto 
di studio ad opera di economisti e sociologi che hanno fornito contributi rilevanti 
in tema: tra gli autori ricordiamo Becattini, Brusco, Bellandi, Sforzi, Krugman e 
Porter. Distretto industriale, cluster, sistema locale d’innovazione, ambiente locale 
innovativo sono alcune delle denominazioni proposte dai vari contributi di ricerca.  
Becattini definì il distretto industriale come “un’entità socio-territoriale caratteriz-
zata dalla compresenza attiva, in un’area territoriale circoscritta, naturalistica-
mente e storicamente determinata, di una comunità di persone e di una popolazione 
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di imprese industriali […] cui si deve aggiungere una rete stabile, nonché le inte-
razioni di essa con gli altri elementi” (G.Becattini, F.Pyke, & W.Sengenberger, 
“Distretti industriali e cooperazione tra imprese in Italia” ,1990). 
Per quanto concerne la comunità di persone, il tratto più rilevante è costituito dal 
fatto che essa incorpora un sistema abbastanza omogeneo di valori che si esprime 
in termini di etica del lavoro e dell’attività, della famiglia, della reciprocità, del 
cambiamento. In parallelo con questo sistema di valori si deve essere formato un 
sistema di istituzioni e di regole in modo che quei valori si diffondano nel distretto, 
li garantiscano e li trasmettano da una generazione all’altra. 
Così come prosegue nell’analisi Becattini, le numerose imprese che fanno parte 
del distretto non sono una “molteplicità accidentale di imprese”, poiché ciascuna 
di esse è specializzata in una fase, o comunque in poche fasi, del processo di 
produzione tipico del distretto.  
Le imprese del distretto appartengono inoltre prevalentemente ad uno stesso 
settore industriale, definito in senso ampio: Marshall parlava di industria 
principale e industrie ausiliarie, altri studiosi parlano di “filiera”, ma in sintesi il 
concetto è sempre lo stesso, occorre che ci siano attività che anche se non 
appartenenti precisamente allo stesso settore, risultino comunque contigue tra loro. 
I processi produttivi inclusi nel settore, dunque, debbono potersi scomporre in fasi 
spazialmente e temporalmente separabili.  
Tra i processi produttivi tecnicamente idonei, sono adatti per uno sviluppo in forma 
di distretto, quelli per i cui prodotti esiste una domanda finale differenziata e 
variabile (non standardizzata e costante) nel tempo e nello spazio. Non si possono 
fare affermazioni categoriche sulla dimensione dell’unità produttiva di ogni 
singola fase, ma viene naturale supporre che la molteplicità della fasi e il 
meccanismo della loro suddivisione tengano le dimensioni tecniche ottime 
abbastanza basse. Questo non preclude dimensioni d’impresa abbastanza grandi, 
specie si considera che il distretto produce prodotti di fase anche per l’esterno. 
Certo è che la presenza di una attivissa concorrenza esterna tiene l’impianto di fase 
non molto distante dal suo ottimo tecnico.
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Non sono poi esclusi legami personali (esempio relazioni di parentela tra gli 
imprenditori) tra i titolari delle imprese che operano nelle diverse fasi. La presenza 
di legami personali infatti, se da un lato costituisce un ostacolo alla notevole 
fluidità delle relazioni socio-economiche richieste dalla forma del distretto, 
dall’altro, è del tutto coerente con l’esistenza di interazioni pervasive tra comunità 
e processo produttivo. Non sono neppure escluse alleanze ed accordi di vario tipo 
ed entità tra le imprese del distretto3. 
La forte concentrazione spaziale di imprese e l’elevata specializzazione produttiva 
sono i primi due elementi distintivi di un distretto industriale. A tali elementi si 
associa, inoltre, l’elevata divisione del lavoro tra le imprese locali e la forte inter-
dipendenza tra le stesse. 
L’etica del lavoro che prevale nel distretto fa sì che ogni lavoratore si impegni a 
cercare l’impiego da lui ambito e per il quale è qualificato (o perlomeno ritiene di 
essere). Questo “frenetico” spostamento da un’attività all’altra, non è qui fonte di 
minusvalore; implicitamente con politiche di assunzione e distribuzione dei com-
piti, il distretto riesce a collocare ciascun individuo nel compito a lui più adatto, ed 
è proprio questa tendenza a ridistribuire continuamente le risorse umane, una delle 
condizioni delle produttività e concorrenzialità del distretto. La specializzazione 
del lavoratore, non viene perduta, quando egli si sposta da un’azienda a un’altra, 
ma anzi diviene a far parte di quel complesso intangibile di competenze, di quel 
“bene pubblico” che Marshall identifica con “atmosfera industriale”.  
La valutazione delle qualità personali e professionali del lavoratore, al fine della 
sua più redditizia utilizzazione, è molto più facile per un’impresa immersa nelle 
relazioni comunitarie che non per l’impresa isolata, o per quella sperduta nell’ano-
nimato urbano. Le informazioni di cui l’impresa dispone, a costo molto basso e 
quasi senza sforzo, nel distretto, sono molto più “penetranti” di quelle raccoglibili 
altrove mediante strutture formali.  
Le imprese, di piccole e spesso piccolissime dimensioni, si specializzano in fasi 
produttive specifiche, il che favorisce lo sviluppo di competenze fortemente spe-
cializzate e dà luogo ad un processo di divisione del lavoro inter-aziendale. 
                                              
3 (Becattini , Pyke, & Sengenberger, 1990, pag. 55) 
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Da quanto detto potrebbe sembrare che la popolazione delle imprese nel distretto 
sia sottoposta continuamente ad una spietata, incessante concorrenza ostruzioni-
stica; tutto ciò rappresenta il vero solo nel senso che ognuno cerca in modo ambi-
zioso ed audace di migliorare la sua situazione. Invero tutto ciò non potrebbe of-
frire l’opportunità di ricominciare ed avere una seconda possibilità di gestire 
un’impresa. Nel modello distrettuale invece sono rinvenibili la formazione di un 
mercato unico e originale e l’esistenza di un mix di complesse relazioni di coope-
razione e competizione tra le imprese distrettuali. Tra beni/servizi realizzati sussi-
stono relazioni di cooperazione e competizione. Le relazioni di complementarietà 
sono fondamentali in quanto assicurano la ricomposizione della filiera a livello 
complessivo di distretto e sono alla base della riduzione dei costi di transazione. 
La peculiare “atmosfera industriale” del distretto, la condivisione dei linguaggi, 
consuetudini e tradizioni assicura un efficiente coordinamento ed integrazione tra 
le attività complementari svolte dai vari operatori. Questo aspetto rimanda al ruolo 
del capitale sociale (Coleman, 1988, 1990; Lipparini, 2002), di cui il distretto ha 
un’elevata dotazione, e si può cogliere appieno non tanto attraverso analisi econo-
miche, bensì tenendo presente la dimensione culturale e sociale del sistema terri-
toriale, ossia l’esistenza di relazioni di fiducia, di rapporti personali e professionali 
consolidati. Imprese con specializzazione analoga hanno invece relazioni di com-
petizione. La concorrenza fa sì che vi sia stimolo all’innovazione, all’imitazione e 
alla diffusione delle best practices (Bonaccorsi e Thoma, 2006), con benefici in 
termini di mantenimento e innalzamento dei livelli di competitività del distretto 
nel suo complesso. 
La contiguità delle fasi all’interno della filiera sedimentata elimina i monopoli spa-
ziali, la percezione piena e immediata delle mosse dei concorrenti nel distretto in-
duce risposte più pronte; la contiguità aggiunge inoltre un tratto personale, d’invi-
dia ed emulazione, alla rivalità puramente commerciale. In conclusione, il distretto 
industriale è un’area in cui c’è un clima concorrenziale mediamente più acceso che 
nel resto del sistema economico. Ma le concentrazioni territoriali d’imprese, si è 
visto, agevolano anche forme di cooperazione consapevole e semiconsapevole. Tra 
le prime si ricordano: infrastrutture comuni, cooperazione di acquisto e di vendita, 
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centri locali di formazione professionale, e molte diverse forme associative. Tra le 
seconde, vi sono regole e convenzioni accettate dalla comunità su cui insiste il 
distretto e che hanno l’effetto di impedire la degenerazione della vivacissima con-
correnza in forme distruttive del sistema locale. In complesso, il distretto, quando 
funziona, è un ambiente dove i fenomeni della concorrenza e della cooperazione 
si manifestano in forma accentuata e interagiscono tra loro in modo “economica-
mente virtuoso”, tale cioè da alimentare una continua crescita della produttività4.  
Nel distretto si realizza, poi, un processo completo di produzione, ossia si ripro-
duce l’attività tipica della grande impresa verticalmente integrata.  
Un’altra importante caratteristica del funzionamento del distretto industriale è, in-
fine, il modo in cui vi viene introdotto il progresso tecnologico. In questo mondo, 
in cui principale capitale è il fattore “umano”, fatto cioè di esperienza passate, il 
cambiamento tecnico intacca fortemente il valore di tale capitale. Da ciò forti re-
sistenze alla sua introduzione. È così che l’introduzione del progresso tecnologico 
è un progresso sociale, che si realizza gradualmente, attraverso una presa di co-
scienza progressiva da parte di tutti i segmenti dell’industria e di tutti gli strati della 
popolazione.  
Infine, va segnalato, come ulteriore elemento caratterizzante dei distretti, la forte 
natalità di imprese, a sua volta legata all’elevata mobilità del lavoro. Sono fre-
quenti i fenomeni di gemmazione d’impresa, attivati da soggetti che, dopo 
un’esperienza di lavoro come dipendenti, creano una nuova impresa. Un ruolo im-
portante è svolto poi anche dalle istituzioni pubbliche e/o private che, sia pure con 
modalità e ruoli differenti a seconda dei diversi contesti, fungono da organi di 
meta-management del distretto e ne influenzano le traiettorie evolutive; ma tale 
specificità verrà ripresa.  
Abbiamo così spiegato cosa intendiamo per distretto industriale “marshalliano”5, 
ovvero una combinazione di una popolazione numerosa di piccole e medie imprese 
                                              
4 G.Becattini, Distretti industriali e Made in Italy, Bollati Boringhieri editore, Torino, 1998 
5 Si parla di distretto industriale marshalliano e non semplicemente distretto industriale, non solo per sotto-
linearne la inequivocabile paternità intellettuale, ma anche per rimarcarne la singolarissima natura di con-
cetto che nasce all’interno dell’analisi economica e si proietta verso dimensioni conoscitive esterne, seb-
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con una comunità di persone storicamente insediata su di un determinato, limitato, 
ambito territoriale. Si tratta di un gruppo di imprese caratterizzato da una intensa 
suddivisione delle fasi produttive, a livello locale e inter-aziendale, e da un dato 
processo unitario. Da ciò si deducono due tratti basilari delle economie locali: a) 
la divisione locale del lavoro; b) l’interpenetrazione tra gli aspetti tecnico-produt-
tivi e quelli socio-culturali della comunità industriale. Quest’ultimo caso si mani-
festa nei caratteristici fenomeni di cooperazione tra le aziende che può operare a 
livello consapevole o semi-consapevole. Nel primo caso è la comunità che si auto-
identifica e si protegge all’esterno tramite istituzioni che possono essere indistin-
tamente pubbliche o private. Il secondo caso è più complesso e fa riferimento a 
rapporti di consuetudine di affari, fiducia reciproca che concretizzano di fatto reti 
di contatto semiformalizzate. Questa continua ripetizione dei rapporti genera una 
serie di adattamenti specifici che finiscono per migliorare e innalzare la produtti-
vità globale del sistema.  
Dopo aver analizzato il concetto di distretto industriale in forma statica possiamo 
definire le logiche di cambiamento delle economie locali, ovvero considerare 
l’aspetto più dinamico. Possiamo partire a tal proposito dalla definizione di “si-
stema locale”: un insediamento umano con alto grado di interazione tra i suoi ele-
menti componenti, cioè località residenziali e produttive6. Il distretto industriale 
risulta perciò fortemente caratterizzato da: 
                                              
bene non estranee alla pratica dell’economista. Non si tratta, infatti, semplicemente di una “forma organiz-
zativa” del processo produttivo di certe categorie di beni, ma di un “ambiente sociale” in cui le relazioni tra 
gli uomini, dentro e fuori dai luoghi della produzione, nel momento dell’accumulazione come in quello 
della socializzazione, e le propensioni degli uomini verso il lavoro, il risparmio, il giuoco, il rischio, ecc., 
presentano un loro peculiare timbro e carattere […]. 
Le imprese di un distretto industriale marshalliano sono “tenute insieme” da una rete complessa ed inestri-
cabile di economie e diseconomie esterne, di congiunzioni e connessioni di costo, di retaggi storico-cultu-
rali, che ravvolge sia le relazioni interaziendali che quelle più squisitamente interpersonali” […]. 
Poi c’è la popolazione delle imprese, ognuna delle quali è specializzata in una fase o poche fasi del processo 
di produzione tipico del distretto: si può dire che ogni singola unità produttiva che operi in distretto è da 
considerarsi, simultaneamente, e una entità suscettibile di una sua propria storia autonoma… e un ingra-
naggio specifico di quello specifico distretto […]. 
Il distretto marshalliano è “un ispessimento localizzato delle interdipendenze industriali e sociali che pre-
senta un carattere di ragionevole stabilità nel tempo” (G.Becattini, “Mercato e forze locali: il distretto in-
dustriale”, Bologna, Il Mulino, 1987). 
6 Cfr. M.Bellandi “Le logiche del cambiamento economico locale”, tratto da Distretti industriali e cambia-
mento economico locale, a cura di M.Bellandi, M.Russo, ed. Rosenberg & Sellier, 1994 
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 Un’ampia diffusione di molteplici competenze imprenditoriali e professio-
nali 
 Un’organizzazione tramite la divisione del lavoro tra imprese specializzate 
 L’assenza di dominio di una o poche imprese guida 
 Mantenimento di un complesso mix di concorrenza e cooperazione tra le 
imprese del settore 
Tali considerazioni sono legate alla c.d. “tesi della localizzazione”, messa a punto 
verso la fine degli anni ’80 da numerosi economisti, tra i quali Piore e Sabel, i quali 
sostenevano che la crescita del potere dei consumatori, la crescente volatilità dei 
mercati e i cicli produttivi fortemente accorciati richiedevano una riorganizzazione 
estremamente flessibile delle strutture aziendali. Il ritorno alla dimensione locale 
fu ipotizzato anche da Marshall, il quale era favorevole a un sistema caratterizzato 
dalla vicinanza di operatori diversi che interagiscono nelle filiere produttive: i van-
taggi delle economie locali si trovano principalmente in questi rapporti collabo-
rativi e ripetitivi, nell’accumulazione di esperienze e di know-how risultanti pro-
prio da una densa interazione sociale e dalla fiducia reciproca, nei bassi costi di 
trasporto e minori costi degli scambi oltre che nella formazione di infrastrutture e 
servizi specializzati nel favorire le reti di distribuzione. 
 
1.2. DISTRETTI INDUSTRIALI: UN PARADIGMA SOCIO-ECONOMICO 
La forza dell’Italia sta soprattutto nei suoi distretti manifatturieri di piccole e medie 
imprese che costituiscono l’espressione di una imprenditorialità vivace e notevol-
mente diffusa sul territorio, in particolare nelle aree del Nord e del Centro, ma 
anche in alcune zone del Sud (soprattutto Abruzzo, Puglia e Basilicata). I distretti 
industriali italiani censiti dall’Istat sono 156 con una occupazione manifatturiera 
di 1,9 milioni di addetti: più di quanti ne abbiano le industrie manifatturiere di 
Olanda e Svezia considerate insieme (1,6 milioni). Sono i distretti di piccole e me-
die imprese a fare massa critica in termini di occupazione, produzione ed export, 
compensando l’esiguo numero di grandi gruppi esistente in Italia. Infatti i primi 
quattro distretti italiani del tessile-abbigliamento hanno insieme un numero di ad-
detti superiore a Bmw o a Royal Shell Group e circa uguale a quelli di Pfizer. I 
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primi dieci distretti italiani del mobile occupano più persone di Coca Cola o 
L’Oreal. Gli addetti totali dei primi sette distretti italiani dei metalli e dei prodotti 
in metallo superano invece quelli di Bayer o di Shanghai Baosteel Group. I primi 
sette distretti italiani delle pelli e delle calzature hanno insieme più addetti di No-
kia, Dior o Samsung Electronics. A loro volta i primi venti distretti italiani degli 
apparecchi e delle macchine strumentali presentano un numero complessivo di oc-
cupati superiore a Sony.  
Sono assai numerose le leadership manifatturiere detenute dall’Italia in Europa e 
nel mondo. Senza considerare qui il settore alimentare e delle bevande, dove pure 
occupiamo posizioni di primo piano nella pasta, nei prodotti vegetali trasformati, 
nei vini e in molti prodotti tipici, osserviamo che il nostro paese è fortemente pre-
sente nei settori dei prodotti per la persona e la casa, nonché nei prodotti in metallo 
e nella meccanica strumentale. Citando quanto affermato dall’Eurostat nel volume 
European Business. Facts and figures: «L’Italia è di gran lunga il più importante 
produttore manifatturiero europeo di prodotti del tessile, dell’abbigliamento e delle 
pelli». È significativo poi che tutti i distretti industriali italiani citati risultino por-
tatori di alto valore aggiunto. 
Ma procediamo per ordine, un sistema di produzione di tipo distrettuale è caratte-
rizzato, in termini organizzativi estesi: a) da “diverse” popolazioni di imprese spe-
cializzate e ragionevolmente autonome; b) dal loro raggrupparsi in “squadre 
aperte”, ma con una forte preferenza per altre imprese del distretto7; c) dalla pre-
senza di beni pubblici specifici per l’integrazione della divisione del lavoro, com-
presi quelli che sostengono i mercati locali di fase e le regole di incentivo e coor-
dinamento tra produttori; d) da un equilibrio di conoscenze, responsabilità e poteri 
tra i raggruppamenti socio-economici cruciali del distretto. 
                                              
7 La “squadra aperta di imprese” è una forma organizzativa generale caratterizzata dai meccanismi della 
fiducia e della conoscenza personale, che intervengono sia nella predisposizione di progetti di prodotto e 
di beni collettivi (es. un’intranet) sia nella realizzazione di scambi (soprattutto quelli a maggiore intensità 
di qualità e innovazione) fra le imprese della squadra. È “aperta” in quanto in presenza di eccessi di do-
manda o di offerta negli scambi interni, specie di quelli più standard, la squadra si rivolge all’esterno (ad 
altre imprese in genere entro ma anche fuori il distretto), e in quanto non sono esclusi gli adattamenti della 
stessa composizione interna. Nell’organizzazione per squadre intervengono anche, in combinazione, mec-
canismi di mercato e gerarchici. Quando in letteratura si parla di “gruppi” e di “reti” di imprese si intendono 
fenomeni assimilabili alla squadra, nei quali tuttavia vi è o si riconosce, sembra, un’accentuazione del peso 
dei meccanismi gerarchici.  
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In termini tecnico-produttivi, il sistema distrettuale è caratterizzato da un’intensa, 
cumulativa, presenza della divisione locale del lavoro (orizzontale, verticale e dia-
gonale) tra fattori produttivi e tra attività specializzate. Ciò che più caratterizza un 
sistema propriamente distrettuale è però il radicamento dell’apparato produttivo in 
una determinata società locale. Le due entità (l’apparato produttivo e la comunità) 
evolvono insieme, sviluppando un fitto intreccio di nessi organizzativi, tecnico-
produttivi, socio-culturali e istituzionali. I produttori del sistema vivono perlopiù 
in una località, o in un insieme di località vicine e connesse, dove si incrociano e 
si sedimentano esperienze familiari, lavorative, culturali, ricreative, di consumo, 
ambientali-paesaggistiche, civiche. L’azione dei produttori è radicata in tali dense 
relazioni socio-culturali: vincoli e opportunità particolari derivano da queste. La 
struttura socio-economica è coerente allo svolgersi, compatto e intrecciato, di pro-
cessi di sviluppo locale che, avendo manifestazioni particolarmente evidenti nei 
distretti, indicheremo come “distrettuali”: a) l’articolazione locale della divisione 
del lavoro, che estende e trasforma l’insieme dei fattori produttivi e delle attività 
specializzate, complementari e sostituibili, organizzano intorno al nucleo dei pro-
cessi produttivi caratterizzanti; b) i processi di costituzione, adattamento, dismis-
sione di beni e servizi pubblici specifici al supporto degli scambi decentralizzati 
nel sistema produttivo, alla coesione nella società locale, all’apertura agli scambi 
esterni; c) la formazione o l’integrazione di classi dirigenti aperte, imprenditoriali 
e politiche, capaci di promuovere la governance locale; d) la riproduzione e il rin-
novo delle conoscenze produttive contestuali, sia attraverso i canali formativi taciti 
e la trama dei rapporti personali tra produttori, sia attraverso l’interazione con co-
noscenze tecnico-scientifiche; e) l’interiorizzazione, tra gli agenti del distretto, di 
motivazioni e attitudini comuni, e in particolare di preferenze per rapporti econo-
mici a base fiduciaria, per il lavoro non eterodiretto con disponibilità al rischio 
economico, per la partecipazione a scelte della comunità; f) la mobilità sociale ed 
economica, che trova la sua via entro la continua ri-articolazione della divisione 
del lavoro e la sua interpretazione con la vita locale quotidiana.  
I processi distrettuali, basati su strutture industriali e su nessi socio-culturali e isti-
tuzionali coerenti, definiscono una potenzialità, un motore di sviluppo locale, che 
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può generare rendimenti crescenti per le risorse locali, e sostenere la riproduzione 
della struttura socio-economica in mezzo al cambiamento. Tipicamente tali risul-
tati hanno natura di economie, interne al distretto, ma “esterne” (in parte) alla sfera 
dell’organizzazione dei singoli produttori. Tale motore, per funzionare in ambiti 
non ristretti e in modo non episodico, richiede un combustibile specifico, strumenti 
di guida, condizioni operative esterne. Fuori di metafora, il combustibile specifico 
è dato dalla presenza appropriata di tradizioni, aspirazioni, ambizioni radicate nei 
luoghi; gli strumenti di guida sono le condizioni istituzionali generali che defini-
scono le regole per gli scambi interlocali e i vincoli alla regolazione intralocale; le 
condizioni di operatività sono gli spazi di vantaggio competitivo eventualmente 
aperti da tendenze nelle forze produttive e di mercato prevalenti nel sistema eco-
nomico in cui opera il distretto.  
La crescita del reddito pro-capite, nei passati cinquant’anni e la sconfitta dei mo-
vimenti redistributivi socialisti di vario genere, hanno portato una parte significa-
tiva e crescente della popolazione dei paesi avanzati e dei nuovi paesi industriali 
nell’area di consumi privati sempre più differenziati e personalizzati. Essi sono 
domandati, appunto, sulla base di un potere di acquisto che eccede il soddisfaci-
mento, con prodotti e servizi standardizzati, dei bisogni di base. A questa domanda 
si aggiunge quella, altamente differenziata e personalizzata, di milioni di essere 
umani con vari elementi di debolezza relativa e che, col loro reddito familiare, o 
col supporto collettivo e pubblico, chiedono all’apparato produttivo assistenza per-
sonale e protesi varie. I servizi personalizzati s’insinuano ormai nelle infinità ca-
vità di una produzione industriale largamente differenziata. Come si provvede a 
una genuina differenziazione e personalizzazione? Le forze produttive dell’indu-
strializzazione classica, espresse al massimo grado nella produzione di massa, pos-
sono essere in qualche misura piegate alle esigenze della differenziazione. Di 
fronte alla molteplicità di esigenze sempre nuove, tale differenziazione “preordi-
nata” incontra tuttavia dei costi (e/o delle carenze) non indifferenti, che crescono 
al crescere della richiesta di adattamento tempestivo e di comprensione in profon-
dità con bisogni. Il soddisfacimento dei bisogni, capricciosi e mal decifrabili, del 
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ceto medio-superiore, o di quelli dell’imponente e crescente leva di fruitori di ser-
vizi sociali e per la persona, richiede, certo, dosi crescenti di sapere codificato, per 
contenere i costi, e per lo sfruttamento della crescente accumulazione di applica-
zioni scientifiche utili alla definizione di prodotti e servizi. Ma richiede anche, e 
sempre più, know-how pratico e atteggiamento di servizio, volti alla compren-
sione/suggerimento di esigenze e soluzioni individuali. Ciò riapre spazi per forze 
produttive che rispondono a una logica in principio differente, secondo la quale la 
produzione capitalistica fuoriesce dalla “fabbrica” e rientra nei mille “laboratori” 
delle società, per la definizione di beni (prodotti e servizi) che contengano mag-
giori dosi di artigianalità, di servizio personalizzato, di collegamento con fonti di 
peculiarità storico-culturale-paesaggistica. Chiamiamo tendenza “neo-artigiana” 
l’apertura di spazi per l’accoppiamento tra le domande di genuina differenziazione 
e personalizzazione e le forze produttive sviluppate intorno a una nuova valoriz-
zazione della creatività pratica e dell’atteggiamento di servizio individualizzato. 
Entro tale tendenza la fabbrica, tende a concentrarsi nelle poche fasi in cui gerar-
chia e capitale danno ancora vantaggi decisivi, affidandosi, per un numero cre-
scente di altre, alla rinascita del laboratorio artigiano e all’intervento puntuale di 
esperti e professionisti. Ancora, la crescita della capacità produttiva sociale passa 
pure dall’articolazione di prodotti e servizi intorno all’istruzione, alla sanità, alla 
cultura, all’ambiente: non solo direttamente, ma anche indirettamente, in quanto il 
benessere sociale diffuso è sempre più, esso stesso, forza produttiva. È noto, nel 
modello distrettuale, infatti, che a tale sistema produttivo sia associata una capacità 
di realizzare, con dosi di qualità e innovazione crescenti, beni che rispondono a 
domande variabili e differenziate di segmenti di popolazione agganciati stabil-
mente sui mercati mondiali. Ma è nota anche la capacità della società distrettuale 
di organizzare la produzione di vecchi e nuovi servizi adattati alle necessità sia del 
sistema produttivo sia degli abitanti fuori del tempo di lavoro. I due aspetti sono 
collegati. Per combinare diffusamente versatilità, qualità, innovazione, ci vuole 
partecipazione di popolazioni di lavoratori professionalizzati nei progetti di pro-
dotto e nella loro buona realizzazione. Tale partecipazione è facilitata quando que-
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sti lavoratori hanno modo di tutelare il proprio benessere attuale e le proprie aspi-
razioni, non solo nella vita e con gli scambi entro le imprese, ma anche nella vita 
fuori dall’impresa8. La crescita equilibrata delle diverse componenti sociali si ri-
vela, entro e attraverso il modello distrettuale, come una forza produttiva che si 
aggiunge a (e qualifica) quella del sistema di produzione in senso stretto. Questo 
dà al distretto industriale il suo valore paradigmatico, quale “piccola società intera” 
e “microcosmo capitalistico”, tale da realizzare, entro le grandi tendenze dell’eco-
nomia globalizzata contemporanea, un’integrazione virtuosa tra le esigenze di 
stare validamente sul mercato mondiale, e al tempo stesso di difendere il benessere 
dei propri abitanti, così come essi lo concepiscono sulla base della storia specifica. 
 
1.2.I. I distretti industriali come sistemi locali di innovazione 
Gli ingredienti fondamentali di un distretto industriale sono la compresenza su di 
un territorio specifico, di una determinata specializzazione produttiva e una popo-
lazione di imprese. Il vero connotato risiede però nel fatto che il processo produt-
tivo caratteristico non risulta verticalmente integrato nelle imprese locali, bensì 
viene realizzato sulla base della divisione del lavoro e delle conseguenti relazioni 
produttive tra imprese collegate nella supply chain. Pertanto nel distretto indu-
striale la specializzazione produttiva che caratterizza l’area geografica a livello di 
prodotti finiti, include a sua volta uno spettro più o meno ampio di specializzazioni 
di fase, interne alla filiera produttiva. È importate aggiungere che le reti distrettuali 
non comprendono solo le imprese, ma anche attori istituzionali di vario tipo: le 
amministrazioni comunali o provinciali, le associazioni imprenditoriali e le orga-
nizzazioni sindacali, le banche e le scuole locali, le camere di commercio e i centri 
di servizi per le imprese. Seppure i distretti industriali rappresentino un modello in 
larga misura “spontaneo” di organizzazione della produzione, le istituzioni locali 
hanno tradizionalmente svolto un ruolo non residuale nel generare esternalità po-
sitive a favore delle imprese, in particolare attraverso interventi di regolazione so-
ciale e la produzione di beni e servizi pubblici.  
                                              
8 Brusco (1996, 155-158) 
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Vi sono poi nei distretti industriali dei meccanismi per i quali avviene il trasferi-
mento interaziendale delle conoscenze9: 
 L’osservazione finalizzata all’imitazione: un determinato prodotto con 
aspetti innovativi costituisce un artefatto che incorpora conoscenze, sia ta-
cite che esplicite, e l’osservazione finalizzata all’imitazione deve quindi riu-
scire ad assorbire il maggior numero possibile di conoscenze racchiuse 
nell’artefatto. È un fenomeno ricorrente in ambienti caratterizzati da un ele-
vato grado di trasparenza informativa (distretti industriali), contesti nei 
quali gli operatori si osservano reciprocamente, intercettano le informazioni 
che circolano, studiano i prodotti finiti. L’eventuale imitazione può inoltre 
risultare innovativa. L’imitatore cerca di mettere in moto risorse aggiuntive 
che gli possano consentire di diventare l’imitato e non più l’imitatore. 
 Le relazioni di vario tipo che si intrecciano all’interno del contesto distret-
tuale: ci possono essere sia relazioni di tipo interaziendale ma anche di tipo 
sociale per le quali non è possibile trattenere all’interno delle imprese tutte 
le informazioni, quando tutto ciò che ha a che fare con l’attività produttiva 
occupa una posizione centrale nei dialoghi che avvengono nelle abitazioni 
e nei luoghi di ritrovo del distretto.  
 La mobilità delle risorse umane da impresa a impresa 
 La prossimità e l’interazione cognitive: la distanza cognitiva che separa i 
raggruppamenti omogenei – ovvero le imprese che condividono la mede-
sima specializzazione a livello di output realizzato – sotto il profilo tecno-
logico-produttivo è molto corta; inoltre poiché un distretto industriale rap-
presenta un contesto socio-culturale unico e omogeneo, percepito e vissuto 
come comunità dalle persone che operano nelle imprese e nelle istituzioni 
locali, la presenza della dimensione comunitaria facilita l’avvio di dialoghi 
all’interno del contesto distrettuale e agevola la comprensione reciproca tra 
i soggetti dialoganti con il fine di raggiungere i risultati desiderati.
                                              
9 Di Arnoldo Camuffo e Roberto Grandinetti 
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1.2.II. Strategie di internazionalizzazione  
I processi di internazionalizzazione delle imprese in Italia presentano caratteri di 
forte specificità, dovuti soprattutto alla prevalenza di piccole e medie imprese e 
all’influenza esercitata dai distretti industriali in cui essi si inseriscono. Si tratta di 
un modello di sviluppo certamente in antitesi rispetto a quelli centrati sulla fun-
zione primaria e trainante delle grandi multinazionali. Nonostante questo, e nono-
stante i limiti derivanti dalla carenza di risorse (finanziarie, organizzative, cultu-
rali), la capacità delle imprese di sostenere il confronto competitivo sui mercati 
internazionali non è in passato venuta meno, grazie anche al ruolo svolto dai di-
stretti industriali, la cui appartenenza ha potuto in buona parte compensare i limiti 
individuali (soprattutto in relazione alle dimensioni di scala conseguibili e alla ca-
pacità di investimento per l’innovazione) e, nello stesso tempo, ha permesso di 
amplificare i fattori di successo delle singole imprese, prevalentemente in termini 
di trasferimento di conoscenze, dinamismo e capacità di rapido adattamento ai 
cambiamenti dei mercati. Tale condizione si è verificata più agevolmente nei set-
tori maggiormente sensibili alle componenti di flessibilità e nei quali minore, vi-
ceversa, risulta il peso degli investimenti in ricerca e sviluppo. Tipicamente, i set-
tori tradizionali, a minor contenuto tecnologico e maggiormente caratterizzati da 
rapidi cambiamenti della domanda sono quelli in cui meglio è stato espresso il 
potenziale delle nostre PMI. 
I cambiamenti nello scenario competitivo degli ultimi anni stanno tuttavia modifi-
cando radicalmente i termini del confronto e richiedono che siano verificate le 
condizioni di successo finora ritenute valide, tra cui la funzione svolta dai distretti.  
L’appartenenza ai distretti industriali va considerata un fattore in grado di influen-
zare notevolmente i processi di internazionalizzazione delle imprese minori. Le 
condizioni che hanno permesso alle imprese di numerosi settori dell’industria ma-
nifatturiera italiana di affermarsi nello scenario internazionale, infatti, non possono 
essere pienamente comprese se non tenendo conto del loro inserimento in contesti 
distrettuali, e dal ruolo da questi svolto a favore dei processi di carattere industriale 
ma anche di quelli commerciali, legati al rapporto con i mercati di destinazione e 
i relativi canali distributivi. 
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In merito infatti, è importante tenere conto del fattore distrettuale in quanto in 
grado di modificare le condizioni di apertura internazionale delle imprese. Del di-
stretto è riconosciuta la capacità di farsi promotore e mediatore sul piano interna-
zionale dei valori e dei vantaggi competitivi locali (Becattini e Rullani 1993; Gran-
dinetti e Rullani 1996). Il distretto afferma, cioè, il proprio ruolo come tessuto in-
dispensabile allo sviluppo dell’impresa minore anche nel contesto di mercato al-
largato, dove la piccola dimensione si evidenzia particolarmente fragile.  
Nel momento in cui le imprese, prevalentemente le capofila, si internazionaliz-
zano, deve corrispondere una dimensione internazionale del distretto nel suo in-
sieme. Processo che si rivela non meno problematico di quello delle singole im-
prese, e che è ormai manifesto in tutti i distretti italiani. L’internazionalizzazione 
delle imprese distrettuali, indipendentemente dal fatto che riguardi le fasi a monte 
o a valle della catena del valore, richiede che il sistema di relazioni in cui è inserita 
l’impresa sia in grado di assecondare e accompagnare tale processo10. 
I tratti distintivi dei processi di internazionalizzazione che hanno riguardato le im-
prese distrettuali possono essere così sintetizzati: 
 Internazionalizzazione centrata sull’export: si tratta di casi in cui vi è il 
ricorso a soggetti esterni, con lo sviluppo di rapporti di fornitura e subfor-
nitura a livello internazionale, mentre minori sono le scelte di delocalizza-
zione di unità aziendali (prevalentemente a causa di dimensioni troppo pic-
cole) 
 Approccio seriale ai mercati esteri: approccio basato su strategie di nic-
chia e flessibilità. Tale approccio comprende una simultanea espansione nei 
mercati internazionali, criteri di scelta dei Paesi esteri che prescindono dalla 
prossimità, sia fisico/geografica che culturale, una propensione ad assumere 
un orientamento globale fin dai primi anni di vita dell’impresa. Le determi-
nanti di questo approccio sono individuabili in due principali impostazioni 
strategiche seguite dall’impresa: una strategia di nicchia attraverso la spe-
                                              
10 Strategie di internazionalizzazione tra economie distrettuali e filiere estese a cura di Fabio Musso, As-
sociato di Economia e Gestione delle Imprese dell’Università di Urbino 
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cializzazione dell’offerta, tale da permettere il presidio di segmenti di mer-
cato circoscritti ma trasversali sul piano geografico; oppure una strategia 
basata sulla flessibilità, sfruttando la capacità dell’impresa di rispondere ra-
pidamente alle dinamiche dei mercati internazionali. Entrambe queste stra-
tegie si basano sul presupposto che l’impresa adotti modalità di ingresso nei 
mercati esteri poco impegnative, tali da permettere la moltiplicazione dei 
Paesi di destinazione o una loro accentuata variabilità pur non disponendo 
di ingenti risorse finanziarie, organizzative ed umane 
 Capacità innovativa a scapito della piccola dimensione: ovvero fare in-
novazione “senza ricerca” (Grospietro 2004). La strutturale limitatezza di 
risorse induce le imprese minori a concentrarsi su applicazioni di avanguar-
dia di conoscenze generate non internamente, facendo cioè ricorso al leve-
raging di competenze tecnologiche da fonti esterne per valorizzare appieno 
il proprio potenziale innovativo altrimenti non sfruttabile date le dimensioni 
ridotte (Arora, Gambardella 1994) 
 Strategie di non crescita: questo carattere, ampiamente diffuso e storica-
mente favorito, soprattutto a partire dagli anni ’70, dal vantaggio di flessi-
bilità che il tessuto industriale minore riusciva a garantire rispetto alle rigi-
dità della grande impresa, si è tradotto in forme alternative di crescita, in 
particolare attraverso la proliferazione di imprese (Rullani 2002) che, sfrut-
tando la circolazione delle informazioni e delle esperienze all’interno dei 
distretti, ha permesso in molti casi l’inserimento nel mercato in maniera già 
efficiente fin dalle prime fasi dell’avvio.
 
Alla luce delle considerazioni effettuate, le aree di cambiamento per le imprese, su 
cui devono convergere anche i possibili interventi esterni, sia infrastrutturali che 
di stimolo e supporto alle imprese stesse, riguardano i limiti che maggiormente 
pesano sulla possibilità di sviluppare strategie coerenti con il ruolo che i distretti 
industriali possono continuare a recitare di fronte al mutato scenario internazio-
nale. Una prima esigenza è quella di superare gli ostacoli derivanti da una dimen-
sione eccessivamente ridotta, sia che si tratti di imprese capofila, che coordinano 
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filiere e sostengono il rapporto col mercato finale e i relativi canali, sia che si tratti 
di imprese subfornitrici, che devono riuscire ad assecondare l’evoluzione delle 
supply chain di cui fanno parte per non frenare l’intero network. Oltre alla crescita 
per linee interne, la via da intraprendere è quella delle alleanze strategiche con altre 
imprese che, condividendo lo stesso ambiente competitivo, sono posizionate con 
ruoli diversi nella stessa catena del valore. Un secondo fronte di intervento è dato 
dallo sviluppo di dotazioni e competenze legate alle ICT tra tutti i soggetti del 
distretto. Questo significa pervenire anzitutto a un minimo livello di capacità in-
formatica anche tra le imprese più piccole, tale da consentire la realizzazione di 
reti e piattaforme digitali realmente utilizzabili se sufficientemente diffuse, la cui 
efficacia è comunque fortemente dipendente dalla qualità degli interscambi infor-
mativi e dal grado di integrazione organizzativa che da essi può scaturire. Un ulte-
riore fronte riguarda il rapporto con il sistema finanziario: migliori condizioni di 
accesso al credito e maggiore trasparenza nel rapporto tra imprese e mercati finan-
ziari sono essenziali non solo per sostenere strategie di crescita, ma anche per af-
frontare scelte di internazionalizzazione che richiedono investimenti consistenti. 
Infine è utile sottolineare come solo con una effettiva convergenza di obiettivi e 
risorse impiegate possono aprirsi nuove prospettive per il distretto, con un amplia-
mento della dimensione territoriale (anche a livello internazionale) e allo stesso 
tempo una specializzazione sulle fasi chiave della catena del valore (compreso il 
rafforzamento delle capacità relazionali e di costruzione di reti commerciali e di 
servizi). Questa capacità può estendersi a stadi di internazionalizzazione più evo-
luti (partecipazioni in altre imprese, joint ventures, cessioni di know-how produt-
tivo e commerciale) conservando nel distretto il presidio delle funzioni strategiche, 
con una combinazione di capacità innovative (tecniche, di design, di marketing) e 
capacità di coordinamento con partner internazionali collocati a monte e a valle
27 
1.2.III. I distretti industriali nella competizione internazionale 
I distretti industriali sono diversi per specializzazione produttiva, per livello di in-
tegrazione verticale e struttura dimensionale delle imprese, per mercati di riferi-
mento e organizzazione di vendita, per grado di apertura a livello di internaziona-
lizzazione, per capacità di produrre nuovi prodotti. E si comportano in modo di-
verso, anche nel reagire ai processi di integrazione dei mercati mondiali. In modo 
schematico, a partire dagli elementi caratteristici della struttura produttiva e 
dell’organizzazione dei mercati, è possibile individuare almeno cinque casi. 
1. Delocalizzazione all’estero: caso in cui i distretti hanno avviato un pro-
cesso consistente di delocalizzazione all’estero della produzione. Parte non 
piccola sono specializzati nell’industria tessile e dell’abbigliamento che si 
rivolgono verso l’Est Europa (soprattutto Romania per la realizzazione sia 
di lavorazioni sia di prodotti finiti), i paesi del Nord-Africa (soprattutto Tu-
nisia per semilavorati) e la Cina (prodotti finiti e semifiniti). In questi casi 
la delocalizzazione della produzione riguarda i paesi a bassi salari ed è tesa 
principalmente, anche se non unicamente, a reperire forza lavoro, e soprat-
tutto, a ridurre i costi del lavoro. In generale, il livello di competenze dei 
produttori esteri, anche nei paesi a basso costo del lavoro, è aumentato in 
modo significativo, rendendo trasferibile all’estero ciò che, fino a pochi 
anni fa, era impensabile. Tuttavia, la delocalizzazione di attività produttive 
in paesi lontani, innescata dalle imprese medie e grandi, può essere realiz-
zata quando riguarda prodotti relativamente meno sofisticati, prodotti in se-
rie lunghe e la cui produzione sia programmata con largo anticipo. Per i 
prodotti con queste caratteristiche i divari di costo rispetto all’Italia sono 
incolmabili 
2. Il distretto “catturato” dal brand globale: in anni recenti nell’industria 
della moda è aumentato il peso dei grandi marchi (Prada, Gucci, Valentino 
ecc.), gruppi internazionalizzati, che vendono dall’abbigliamento, alle 
scarpe, agli occhiali ecc., sfruttando la forza del proprio marchio e presi-
diando i mercati con punti vendita nelle principali metropoli mondiali. Il 
problema è che i brand globali, soprattutto quando hanno origine in aree 
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diverse dal sistema produttivo specializzato, tendono a usare il distretto 
come centro di produzione specializzato, come luogo delle competenze ma-
nifatturiere. In queste circostanze le imprese locali tendono a perdere il con-
trollo sul design, sul marchio. Si ha cioè, quello che si è soliti definire func-
tional downgrading: attività con valenza strategica per l’impresa e il si-
stema locale si spostano al quartier generale dell’impresa con brand globale. 
In questo senso i brand globali possono mettere i distretti in gabbia, “cattu-
rarli”, almeno parzialmente. Nel breve termine, la dipendenza di un sistema 
locale dai brand globali ha effetti ambigui sulla performance delle imprese: 
in alcuni casi le imprese possono avere una migliore redditività; rimane 
però il fatto che il sistema locale si impoverisce. 
3. La convivenza “pacifica” con le imprese sovranazionali 
4. Alta qualità e risposta rapida: un diverso comportamento è quello in cui 
il distretto coniuga risposte rapide e flessibili, con una ricca varietà dell’of-
ferta attraverso investimenti nei cataloghi, nei campionari e nelle collezioni 
di entità molto rilevante.
 
1.3. I DISTRETTI PRODUTTIVI NELL’ECONOMIA ITALIANA 
Come è noto, il fenomeno dei distretti ha assunto in Italia una dimensione ed una 
rilevanza che non trovano eguali in nessun altro paese avanzato, specie in campo 
industriale e manifatturiero. Al di là delle diverse classificazioni dei Distretti In-
dustriali suggerite da vari studiosi ed istituzioni, derivanti da differenti definizioni 
dei Distretti Industriali stessi e da differenti fonti statistiche e metodologie di ana-
lisi, la letteratura converge su alcuni dati oggettivi: 
a) L’Italia si caratterizza per un elevatissimo numero di Distretti Industriali 
b) In termini di occupati diretti e di indotto (non solo manifatturiero ma anche 
terziario) i Distretti Industriali hanno una straordinaria rilevanza nell’eco-
nomia italiana 
c) I Distretti Industriali italiani ricoprono una posizione di assoluta premi-
nenza nel commercio internazionale, sia in settori di grandi dimensioni (es. 
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mobilio, tessile-abbigliamento, calzature ecc.) sia in decine di settori di nic-
chia (es. bottoni, forbici, macchine per industria vitivinicola, guarnizioni in 
gomma, selle per bicicletta ecc.). 
Nel dibattito spesso confuso sui Distretti Industriali in Italia di questi ultimi anni 
sono quasi sempre emerse posizioni nettamente “schierate”, pro o contro. C’è chi 
ha esaltato il ruolo dei Distretti Industriali e chi invece ha fatto ricadere sui mede-
simi le colpe che invero essi non meritano. A nostro avviso è certamente sbagliato 
pensare che l’Italia possa affrontare le sfide economiche e tecnologiche del futuro 
facendo leva soltanto sulla risorsa tradizionale dei Distretti Industriali. Ma è altret-
tanto sbagliato cercare nei Distretti Industriali e nelle specializzazioni tradizionali 
del nostro sistema produttivo il capro espiatorio per alcune fragilità strutturali del 
sistema Italia, che hanno ben altre motivazioni.  
Le piccole e medie imprese (PMI), i Distretti Industriali e i settori cosiddetti “tra-
dizionali” - ma anche innovativi, in quanto sono comunque in grado di esprimere 
forti contenuti di innovazione (di processo e di prodotto) - rappresentano tre facce 
tra loro connesse e tutte egualmente caratterizzanti il sistema manifatturiero ita-
liano. Rispetto all’Italia, infatti, nessun altro paese avanzato presenta un’industria 
manifatturiera così fortemente incentrata sulle PMI, ma anche così ampiamente 
strutturata per Distretti Industriali e concentrata in settori che altrove sono stati con 
il tempo abbandonati o ritenuti meno importanti (essendo state privilegiate specia-
lizzazioni maggiormente high-tech quali elettronica, aerospazio, farmaceutica, 
chimica fine ecc.). E’ vero che l’Italia detiene anche alcune importanti posizioni 
in settori ad elevato contenuto tecnologico: es. nell’aerospazio (con Finmecca-
nica), e in altri comparti, da quello delle navi da crociera (con Fincantieri) agli 
yacht e alle auto di lusso e sportive, dalla cosmetica ad alcune tipologie di appa-
recchi medicali. Ma nel complesso il baricentro della produzione e dell’export ma-
nifatturiero del nostro paese rimane fortemente collocato nei settori tipici del co-
siddetto Made in Italy. 
Inoltre, come è noto, in Italia vi sono pochi grandi gruppi; esistono solo quattro 
grandi “pilastri” (Fiat, Eni, Enel, Pirelli-Telecom) che realizzano un fatturato su-
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periore ai 20 miliardi di euro e solo un’altra dozzina di imprese “pilastri” si carat-
terizza per fatturati superiori ai 4 miliardi di euro. Per l’esiguità del suo numero di 
grandi gruppi l’industria italiana si differenzia in modo sostanziale da quelle degli 
altri maggiori paesi. Ciò non ha rappresentato per lungo tempo un limite per lo 
sviluppo dell’Italia, data la vivacità delle sue PMI e la loro capacità di operare in 
nicchie e settori del mercato mondiale particolarmente redditizi. Tuttavia, negli 
ultimi anni, con la crescita delle pressioni competitive generate dalla globalizza-
zione, l’esigenza di una crescita dimensionale delle imprese italiane si è fatta sem-
pre più sentita, anche in relazione alla possibilità di compattare “masse critiche” 
sufficienti per poter operare più intensamente nella promozione e nella distribu-
zione dei prodotti (anche attraverso l’affermazione di marchi aziendali universal-
mente riconosciuti) nonché nella ricerca e sviluppo.  
Abbiamo visto come il sistema dei distretti produttivi, fondato su rapporti di inter-
dipendenza e di cooperazione tra imprese prevalentemente di piccole dimensioni 
ubicate in un determinato ambito territoriale, abbia storicamente rappresentato uno 
dei punti di forza dell’economia italiana, contribuendo in misura notevole alla cre-
scita del reddito e dell’occupazione, sulla spinta anche della ricerca della qualità, 
dell’originalità e dell’innovazione dell’offerta produttiva. Se è vero che il modello 
dei distretti industriali ha consentito al nostro Paese di crescere e di imporsi sui 
mercati internazionali, è altrettanto vero, però, che oggi il processo di globalizza-
zione, le innovazioni tecnologiche e la crescente competizione internazionale pre-
sentano nuove sfide e opportunità; emergono pertanto fenomeni di selezione in-
terna, riorganizzazione e riconversione produttiva, volti a preservarne il potenziale 
competitivo in Italia e all’estero. Il Rapporto 2014 dell’Osservatorio Nazionale 
Distretti Italiani, che fa riferimento al complesso dei distretti come filiere distret-
tuali11, distingue queste ultime sia in base all’attività produttiva caratterizzante 
(settori core business: settori di attività produttiva tradizionalmente distintivi di 
ciascun distretto es. cuoio; settori non core business: settori di attività di supporto 
di quelli core es. lavorazioni intermedie), sia in base al fatto che esse facciano parte 
                                              
11 Le filiere distrettuali sono considerate il complesso delle attività economiche interessate dai diversi anelli 
delle filiere distrettuali localizzate nel territorio provinciale di riferimento dell’indagine.  
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o no di settori manifatturieri. Il quadro che emerge per i 100 distretti produttivi 
italiani censiti dall’Osservatorio sembra delineare un sistema produttivo ancora 
teso ad assimilare pienamente l’impatto dei rapidi cambiamenti dello scenario 
competitivo e della conseguente metamorfosi dell’organizzazione produttiva che 
abbiamo visto susseguirsi in questi ultimi anni. In base alle informazioni desumi-
bili dal Registro delle Imprese tenuto presso la Camera di Commercio, le aziende 
che possiamo presumere come appartenenti ai distretti industriali ammontano 
complessivamente a 277.809 unità. Tale cifra scende a 126.018 unità se si consi-
derano le sole imprese appartenenti ai settori di attività produttiva “tradizional-
mente” distintivi di ciascun distretto. I distretti del tessile-abbigliamento, unita-
mente a quelli di cuoio e pelli, rappresentano tuttora quelli più rilevanti quanto a 
densità imprenditoriale, seguiti da quelli specializzati nella fabbricazione di mobili 
e arredi, macchine e apparecchi meccanici, prodotti agroalimentari, gomma e ma-
teria plastiche ecc. E’ interessante rilevare anche che quasi il 30% delle imprese 
manifatturiere del nostro Paese opera all’interno dei 100 distretti produttivi censiti 
da UnionCamere, UnionFiliere e l’Osservatorio Nazionale dei Distretti Italiani: su 
606.126 complessivamente presenti in Italia, 172.804 sono infatti le unità manifat-
turiere inserite in contesti distrettuali. Sulla base delle forma giuridica si nota inol-
tre come la maggioranza delle imprese censite risulti essere a base individuale, 
seguite a ruota dalle società di capitali e infine da quelle di persone. Ovviamente 
tale risultato ha una spiegazione del tutto razionale, infatti se si considerano sola-
mente le attività manifatturiere, il peso delle società tende a salire velocemente; 
non sorprende quindi che se i dati sono “influenzati” da tutte quelle imprese ope-
ranti nei settori extra-manifatturieri (es. distribuzione commerciale, ristorazione, 
servizi ricettivi ecc.), per le quali l’ampiezza organizzativa non è così determi-
nante, le percentuali possano apparire “distorte”. A livello territoriale, quasi 1/3 
del totale delle imprese nelle filiere distrettuali è localizzato nel Nord-Est, sia con 
riferimento al totale delle attività economiche (31,9%; in valori assoluti 88.694 
imprese distrettuali su 277.809) sia con riferimento, con una lieve accentuazione 
peraltro, alle sole attività manifatturiere (32,5%; 56.105 su 172.804) e ai settori 
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“core business” (33,3%; 41.929 su 126.018). Nelle regioni meridionali risulta es-
sere localizzata la quota più consistente di imprese appartenenti alle filiere dei di-
stretti (109.400 in valori assoluti; 39,4% del totale nazionale), a causa sia dell’ele-
vata estensione territoriale di questa ripartizione geografica, sia di un ampio tessuto 
di micro-imprenditorialità diffusa; più contenuta è invece la rilevanza di quest’area 
con riferimento alle sole imprese distrettuali manifatturiere (39.515 imprese, pari 
al 22,9% del corrispondente totale nazionale), effetto di un modello che vede qui 
maggiormente coinvolte le attività terziarie12. Infine, il Nord-Ovest e il Centro con-
tribuiscono al tessuto imprenditoriale nazionale dei distretti per quasi il 15% in 
ciascun caso (quasi 39mila imprese nel Nord-Ovest e circa 41mila nel Centro), che 
arriva a poco più del 22% con riferimento all’imprenditoria manifatturiera.
 
Numero Imprese Registrate presso Camera di Commercio 
 
A livello regionale è possibile meglio cogliere una spiccata concentrazione delle 
attività imprenditoriali, tenuto conto che ¾ delle imprese iscritte nei registri came-
rali, che operano nei distretti produttivi, sono localizzate in sole cinque regioni del 
Paese: Veneto; Puglia, Toscana; Lombardia; Piemonte.
                                              
12 Nel Mezzogiorno solo il 36,1% del totale delle imprese delle filiere distrettuali è di natura manifatturiera, 
mentre nel Centro e nel Nord la corrispondente quota arriva al 79,1%. 
Figura 1 Fonte elaborazione su dati UnionCamere 2012 
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Graduatoria Regionale Numerosità Imprese Distrettuali 
 
Passando invece ad esaminare la dimensione delle imprese dei distretti produttivi 
(misurata in termini di addetti), bisogna anzitutto premettere che l’analisi in que-
stione è il frutto di elaborazioni su dati dell’Archivio ASIA (Archivio Statistico 
delle Imprese Attive) di fonte Istat. Si tratta di dati che differiscono leggermente 
da quelli desunti dal Registro delle Imprese in precedenza visti, sia per ragioni 
metodologiche (i dati di fonte ASIA escludono i settori agricoli, quelli dei registri 
camerali li comprendono invece) sia per la presenza di uno sfasamento temporale, 
riferendosi i dati di fonte camerale al 2012 e quelli di fonte Istat al 2011. Quello 
che è possibile da subito notare è la ridotta dimensione delle imprese attive ope-
ranti nelle filiere distrettuali: l’87% di esse (si ricorda in ambito extra-agricolo) 
ricade infatti nella classe dimensionale fino a 9 addetti, l’11,3% in quella da 10 a 
49 addetti, solo l’1,4% in quella da 50 a 249 addetti e appena lo 0,2% nella classe 
250 addetti e oltre. È tuttavia da sottolineare che il sistema distrettuale mostra una 
più elevata dimensione di imprese rispetto all’intero sistema economico: infatti, 
basti pensare che per il complesso delle imprese a riferimento (quindi extra-agri-
cole), le microimprese rappresentano ben il 95,2% dell’intera imprenditoria.
Figura 2 Fonte elaborazioni su dati Unioncamere 2012 
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Numero Imprese etra-agricole attive secondo Archivio ASIA di fonte Istat 
 
Numero Addetti nelle imprese extra-agricole delle filiere distrettuali 
 
Per completare l’analisi sull’occupazione, va sottolineato come, tra il 2010 e il 
2011, a fronte di una sostanziale invarianza della base imprenditoriale dei distretti 
(-0,3%), la consistenza dei relativi addetti ha accusato un calo del 2,2% (-31.270 
addetti); calo che, per quanto rilevante, è apparso comunque un po’ meno pronun-
ciato di quelle registrato dal complesso delle attività extra-agricole (-2,5%).  
Figura 4 Fonte elaborazione Unioncamere su dati Istat 2011 
Figura 3 Fonte elaborazione Unioncamere su dati Istat Archivio Asia 
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In linea con le tendenze prevalenti su scala nazionale, anche nel contesto distret-
tuale la flessione dei livelli occupazionali, misurata in termini di addetti, è risultata 
più accentuata nelle unità produttive di minori dimensioni che in quelle di maggiori 
dimensioni: gli addetti hanno registrato una flessione del 3,8% (16.733 addetti in 
valori assoluti) nelle imprese con meno di 10 addetti; del 2,5% (11.647 addetti) in 
quelle della classe da 10 a 49 addetti, e solo dello 0,7% (2.093 addetti) nelle im-
prese della classe 50-249 addetti, cui si affianca lo 0,3% (797 addetti) riguardo alla 
classe superiore (250 addetti e oltre). Nel comparto dell’industria manifatturiera, 
la perdita occupazionale, sempre tra il 2010 e il 2011, tra le imprese dei distretti è 
apparsa un po’ meno consistente, fermandosi a -1,3% (circa 16mila unità in meno 
in cifre assolute) contro il -1,9% della media nazionale dell’intera manifattura 
(quasi 76mila unità). Anche nel caso del settore distrettuale manifatturiero, le per-
dite sono risultate più pronunciate nelle imprese con meno di 10 addetti (-2,7%; 
quasi 8.000 addetti in meno) che in quelle delle classi superiori, tenuto conto, tra 
l’altro, che la scarsa apertura al commercio internazionale non ha consentito alle 
prime di compensare, almeno in parte, la sfavorevole evoluzione della domanda 
interna con il più sostenuto andamento della domanda estera. Tra le ripartizioni 
geografiche, i livelli occupazionali hanno registrato variazioni negative nelle im-
prese distrettuali del Mezzogiorno, del Nord-Ovest e del Nord-Est (rispettivamente 
-6,5%, -1,1%, -1,7%) e variazioni di segno positivo in quelli del Centro (+0,4%).  
Una volta illustrate le principali caratteristiche della base imprenditoriale e occu-
pazionale dei distretti, diventa interessante analizzare i risultati economici conse-
guiti, prendendo in considerazione due fondamentali indicatori: il valore aggiunto 
e le esportazioni. Partendo dal valore aggiunto – dato dalla differenza tra il valore 
della produzione, al lordo degli ammortamenti, e la spesa per beni e servizi – se-
condo stime Unioncamere, esso si è attestato nel 2011 per il complesso delle atti-
vità imprenditoriali distrettuali a 74.327 milioni di Euro, corrispondenti al 7% del 
totale prodotto dall’intera economia del settore privato del Paese.
36 
Valore Aggiunto Prodotto dalle Imprese delle Filiere Distrettuali 
 
Se si restringe il campo di osservazione alle sole attività manifatturiere, si rileva 
che il prodotto lordo raggiunge in tale comparto un valore di 60.941 milioni di 
Euro, corrispondente al 26,5% del totale manifatturiero nazionale. 
Per quanto riguarda invece le esportazioni, va osservato che nel 2012, secondo 
elaborazioni su dati Istat, le vendite all’estero delle imprese distrettuali manifattu-
riere risultano complessivamente pari a 98.225 milioni di Euro, corrispondenti al 
26,3% del totale dell’export manifatturiero nazionale. 
 
Esportazioni delle imprese delle filiere distrettuali 
 
Analizzando tali flussi nel dettaglio territoriale, si rileva una concentrazione ancora 
più pronunciata di quelle evidenziata in precedenza con riferimento alla base im-
prenditoriale e occupazionale.  
Figura 5 Fonte Unioncamere 
Figura 6 Fonte elaborazione su dati Istat 
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L’intero territorio nazionale può essere infatti suddiviso, secondo i valori assoluti 
delle vendite all’estero delle imprese nei distretti, in tre tipologie: 
 La prima comprende le imprese distrettuali delle regioni che contribuiscono 
in misura determinante al totale export manifatturiero nazionale dei di-
stretti, con quote abbondantemente superiori al 10%: cioè Veneto (36%), 
Piemonte (15,8%), Lombardia (13,8%) e Toscana (12,4%) 
 La seconda comprende i distretti delle regioni le cui quote di contribuzione 
all’export nazionale (sempre manifatturiero distrettuale) oscillano tra il 4% 
e il 5%: Friuli Venezia Giulia (5%), Marche (4,3%), Emilia Romagna 
(4,2%) 
 La terza comprende infine le imprese distrettuali delle regioni che, per una 
serie di ragioni strutturali (in primis la più scarsa presenza dei distretti, ma 
anche la lontananza dai mercati di sbocco, la prevalenza delle microim-
prese, la spiccata terziarizzazione dell’economia ecc.), evidenziano un mo-
desto contributo al totale delle esportazioni manifatturiere distrettuali del 
Paese, cioè: Campania (2,3%), Lazio (0,6%), Abruzzo (0,3%), Sicilia e Ba-
silicata (0,1%), alle quali vanno ad aggiungersi Trentino-Alto Adige e Sar-
degna con contributi praticamente nulli. 
Come già detto più volte, la ridotta scala dimensionale delle imprese dei distretti 
del Mezzogiorno non aiuta la loro capacità di penetrazione sui mercati esteri. La 
seconda circostanza che contribuisce a spiegare il modesto contributo all’export 
dei distretti nelle regioni meridionali è data dalla sua specializzazione nei prodotti 
a più bassa intensità tecnologica, che sono quelli per i quali si registra una più forte 
crescita della concorrenza, per via del ruolo sempre più importante assunto in tale 
ambito dalle economie emergenti.  
Nel Centro e nel Nord i distretti si distinguono, non solo, per il ruolo di prim’ordine 
che svolgono sul territorio, ma anche per le migliori performance economiche. Per 
la prima volta Unioncamere ha voluto misurare tali performance attraverso la co-
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struzione di un indicatore sintetico fondato sulla dinamica delle principali gran-
dezze economiche, rappresentate da imprese, addetti, export e valore aggiunto13. 
Possiamo notare come nella tabella seguente tra i primi venti distretti dalle migliori 
performance ben 18 sono localizzati nel Centro e nel Nord e solo due nel Mezzo-
giorno. Spiccano nettamente i settori dell’agroalimentare, con 6 distretti, e quello 
della moda, con 7 distretti (considerando sia quelli del tessile-abbigliamento sia 
quelli delle calzature e pelli), a conferma del valore delle tante eccellenze del no-
stro Paese, frutto delle tradizioni, dei saperi, della creatività e della qualità delle 
produzioni dei territori. Tra le regioni, prevale nettamente la Toscana, con ben 6 
distretti, di cui 5 legati al sistema moda, con il Distretto industriale pelli, cuoio e 
calzature del Valdarno Superiore, il Distretto industriale tessile-abbigliamento di 
Empoli e il Distretto industriale di S. Croce sull’Arno, il Distretto del tessile-abbi-
gliamento di Prato e il Distretto industriale tessile-abbigliamento Casentino-Val 
Tiberina; solamente il Distretto lapideo apuo-versiliese non attiene al sistema 
moda. 
                                              
13 L’indicatore è stato costruito sulla base della dinamica delle seguenti variabili: numero di imprese regi-
strate, numero di addetti, valore delle esportazioni, valore aggiunto e fatturato. Per ciascuno di questi cinque 
aggregati i distretti sono stati ordinati secondo la migliore performance, costruendo quindi cinque gradua-
torie. Dopodiché, sempre per ciascun distretto, la sintesi è consistita nel sommare i valori delle posizioni 
che occupava in ciascuna delle cinque graduatorie per poi riordinare infine i distretti secondo i valori risul-
tati da tale sommatoria dal più piccolo al più grande, in modo da premiare i casi che vantano posizionamenti 
più elevati nelle cinque graduatorie. L’analisi non ha preso come riferimento tutti i 100 distretti, ma si è 
limitata ai 56 che presentavano simultaneamente le seguenti caratteristiche: almeno 50 imprese, variazione 
positiva del fatturato, risultato dopo le imposte positivo. 
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Graduatoria dei primi 20 distretti industriali secondo indicatore sintetico14 
 
Nonostante le difficoltà del ciclo economico che si protraggono con intensità va-
riabili dalla fine del 2008, il saldo degli scambi commerciali di beni e servizi 
dell’Italia con l’estero ha visto un sensibile recupero a partire dal 2012. A tale 
dinamica hanno contribuito principalmente le imprese collocate nelle province a 
maggior caratterizzazione distrettuale, che hanno visto incrementare il proprio 
saldo commerciale tra il 2007 e il 2013, arrivando a superare lo scorso anno i 77 
miliardi di Euro e dimostrando quindi la robustezza delle proprie filiere produttive 
ai cambiamenti sia nella domanda estera, sia nel contesto competitivo internazio-
nale. La logica organizzativa e le specializzazione produttive delle aree distrettuali 
continuano quindi a mostrare capacità di adattamento e di penetrazione dei mercati 
esteri molto più marcate rispetto alla province maggiormente caratterizzate dalla 
grande dimensione, grazie ai vantaggi competitivi del loro modello industriale 
                                              
14 Vedi nota 10. 
Figura 7 Fonte elaborazione Unioncamere 
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(dall’elevato contenuto qualitativo alla personalizzazione e al forte grado di rico-
noscibilità rispetto al territorio di origine).  
Scendendo nel dettaglio di alcuni dei comparti di attività manifatturiera distintivi 
delle produzioni del Made in Italy, per le aree distrettuali è possibile evidenziare 
sensibili e crescenti livelli di specializzazione negli scambi con l’estero di mac-
chine e apparecchi, dei quali spiegano oltre i 2/3 del saldo commerciale settoriale 
(pari a 49 miliardi di Euro nel 2013) e negli scambi di prodotti tessili, abbiglia-
mento, pelli e cuoio, dove il bilancio positivo è per il 90% attribuibile proprio alle 
aree distrettuali. 
Il Centro studi Unioncamere, sempre in ambito di redazione del Rapporto 2014, 
ha poi svolto un’indagine su un campione di aziende operanti nei 100 distretti cen-
siti dall’Osservatorio Nazionale Distretti Italiani, al fine di proporre un bilancio 
degli effetti del protrarsi della crisi sul tessuto produttivo ed evidenziare, al con-
tempo, i fattori competitivi di successo dei distretti, i percorsi di innovazione in 
corso, gli orientamenti strategici generali.  
Dall’analisi risulta come i distretti produttivi, nonostante il permanere di una con-
giuntura economica particolarmente delicata, sembrano dare leggeri segnali di ri-
presa nel 2013; tuttavia restane numerose incertezze per il futuro. 
Figura 8 Confronto saldi scambi commerciali nei settori di specializzazione manifatturiera                                             
Fonte elaborazione Unioncamere  
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Rispetto alla precedente indagine condotta da Unioncamere nel 2012, la percen-
tuale di imprese che segnala un incremento di fatturato, dell’occupazione e delle 
esportazioni, è aumentata; infatti la vendita sui mercati esteri, continua ad essere 
sempre più il vero sostegno del tessuto manifatturiero italiano. Nel 2013, il 42% 
delle imprese analizzate ha indicato di avere incrementato le esportazioni. All’in-
terno di questo quadro emerge la costante ricerca di un posizionamento, non sem-
pre facilmente definibile a priori. Se, infatti, la capacità di esportare è l’espressione 
diretta dell’incremento della competitività di molte aziende italiane, c’è comunque 
il rischio di un allontanamento del baricentro degli interessi delle imprese distret-
tuali dalla dimensione locale di riferimento. Resta comunque centrale il ruolo del 
modello originale distrettuale. Sono molte le situazioni in cui l’impresa che opera 
ad ampio raggio e il territorio di appartenenza continuano ad essere saldamente 
legati, nonostante la crisi e nonostante l’evoluzione delle strategie. Vi è certamente 
una reinterpretazione del legame con il territorio che non è più il trampolino di 
lancio e la nicchia da difendere degli anni Sessanta, Settanta e Ottanta, ma è la 
comunità che genera ancora competenze distintive e che spesso diventa un brand 
riconoscibile all’estero (Unioncamere 2013). 
Il punto cruciale resta comunque quello di capire se i dati a disposizione possano 
nascondere nel loro significato il perdurare della crisi o una possibile ripresa. Se 
infatti l’incremento dell’export è un segno di vitalità innegabile, vi è comunque 
una notevole percentuale di aziende che hanno presentato un ridimensionamento; 
così come i dati sull’occupazione sono evocativi di un problema permanente sul 
mercato del lavoro. Anche nei distretti industriali, infatti, l’occupazione cresce 
poco e quella esistente si ridimensiona con grande rapidità, ponendo un doppio 
problema: la mancanza di opportunità per le giovani generazioni e il pericolo di 
espulsione di occupazione qualificata, che avrà, successivamente, più difficoltà a 
rientrare nel mercato del lavoro. 
Anche per ciò che concerne il fatturato, occorre sottolineare che i dati di indagine 
indicano come l’idea di tenue ripresa o di un miglioramento più che leggero corra 
precario. Relativamente al 2013, infatti, se il 37,5% ha indicato un aumento del 
giro d’affari, il 35,5% ne ha indicato una riduzione; tali dati descrivono in modo 
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esauriente il permanere di consistenti difficoltà e la mancanza di una vera inver-
sione del ciclo economico. Per ora, dunque, le rilevazioni non colgono chiaramente 
i fenomeni di anticipazione alla ripresa di cui sono stati protagonisti in passato i 
distretti industriali. D’altra parte la crisi ha mostrato e mostra tuttora un raggio 
talmente ampio da avere scardinato gli schemi consolidati. Solo sul fronte delle 
esportazioni, forse, i distretti mostrano una capacità di ripresa più decisa, ma anche 
in questo caso i segnali sono piuttosto deboli e può risultare ancora prematuro par-
lare di un ciclo positivo nuovo (Unioncamere 2013). Anche il confronto tra le prin-
cipali specializzazioni dei distretti non rivela differenze sostanziali. Solo da un 
punto di vista generale, i comparti dell’abbigliamento-moda, del mobile-arredo e 
quelle alimentare (le cosiddette “3A” del Made in Italy) sembrano avere un po’ più 
di tono sul fronte del fatturato e delle esportazioni rispetto alla meccanica, che 
comunque mantiene sempre buone posizioni e resta ai primi posti per livelli di 
export sia nei distretti che al di fuori di essi. In sostanze si deduce che nei settori 
tradizionali e maturi, che negli anni scorsi avevano maggiormente sofferto gli ef-
fetti della crisi (in particolare l’abbigliamento-moda e il mobile-arredo) hanno, al-
meno in parte, recuperato o si stanno avviando verso un percorso di riposiziona-
mento i cui esiti positivi potrebbero compensare le criticità ancora in atto.  
Lo studio Unioncamere evidenzia comunque come l’unica carta vincente al mo-
mento sembra essere quella delle esportazioni; tuttavia questa forte polarizzazione 
sull’estero non può essere considerata una panacea per le nostre imprese, ciò infatti 
significherebbe che anche per i beni intermedi e strumentali la parte più consistente 
della domanda proviene dall’estero e non dai segmenti intermedi delle filiere ita-
liane, rompendosi quindi il processo di autoalimentazione tutto intorno alle stesse 
filiere distrettuali che rischia di essere il segnale di una ulteriore destrutturazione 
dell’apparato produttivo. A parere degli imprenditori infatti difficilmente la fase 
critica verrà superata definitivamente nell’arco di 3-5 anni; la maggioranza di que-
sti sostiene infatti che vi sarà sempre più una “scrematura” da parte del mercato, 
ovvero la ripresa riguarderà solamente la minoranza delle aziende. Da un lato que-
sto potrebbe significare difficoltà di crescita occupazionale e processi di riconver-
sione produttiva piuttosto limitati, ma dall’altro potrebbe spingere la stragrande 
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maggioranza delle micro-piccole imprese a spingere la ripresa del sistema produt-
tivo, grazie all’effetto imitazione o per rapida diffusione di comportamenti inno-
vativi, reintroducendo i caratteri che sono stati basilari per lo sviluppo dei distretti, 
ovvero la collaborazione di conoscenze, competenze e informazioni sia in maniera 
formale che informale.
 
Opinione degli imprenditori sulle prospettive a breve termine 
 
Ancora una volta si riafferma il modello secondo cui le opportunità di ripresa ri-
siedono in un numero ridotto di aziende portatrici di innovazione e di una visione 
nuova del mercato. Occorrerà, pertanto, verificare quanto ciascun distretto sarà in 
grado di essere incubatore di spinte innovative, quanto i valori del territorio si co-
niugheranno con le spinte centrifughe in atto (dettate dai processi di cessione del 
marchio a capitali stranieri e di internazionalizzazione) e quanto i soggetti inter-
medi del territorio, con un ruolo di rappresentanza degli interessi o di gestione di 
beni diffusi, saranno in grado di interpretare, cogliere e accompagnare le trasfor-
mazioni in atto e i segnali di una pur fragile ripresa.  
Figura 9 Fonte indagine Unioncamere su PMI manifatturiere (20-499 addetti) 
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Ancor più in questa fase, il modello produttivo ed organizzativo dei distretti po-
trebbe definirsi policentrico, ovvero che fa leva non solo su un fattore di crescita o 
su una sola strategia, ma su molteplici elementi. Se si guarda alle strategie di pro-
dotto, il primo e forse unico vantaggio competitivo risiede oggi, come nel passato, 
nella cura del particolare, nell’attenzione ai materiali utilizzati, nel design, nell’ori-
ginalità di ciò che viene realizzato e proposto ai clienti; cioè tutti quei caratteri 
distintivi che sono espressione del Made in Italy, come la qualità e la capacità di 
innovare prodotti conciliando modernità funzionale ed estetica. 
 
Vantaggi competitivi segnalati dalle imprese distrettuali 
 
Resta dominante l’impronta di produzioni di matrice artigianale, ovvero di produ-
zioni “di nicchia” (spesso anche in piccoli lotti) in cui vengono spese competenze 
spesso originali ed un modo di produrre con un preciso carattere distintivo. Qua-
lità, come vantaggio competitivo determinante, è un concetto “scatola” poiché si 
declina in molteplici elementi: design accattivante, elevati prestazioni del prodotto, 
contenuto tecnologico, rispondenza alle aspettative del cliente, prodotto su misura, 
tra gli altri. Se quindi la qualità è il principale fattore di crescita e l’elemento di-
stintivo essenziale delle produzioni di successo delle nostre imprese, occorre allora 
Figura 10 Fonte indagine Unioncamere su PMI manifatturiere (20-499 addetti) 
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capire cosa genera qualità oggi in mercati profondamente mutevoli. Ma la qualità 
non rappresenta una figura statica del disegno strategico distrettuale, essa è co-
munque in continua evoluzione grazie allo sviluppo contemporaneo di processi e 
materiali innovativi capaci di mettere le imprese in condizioni di capire in anticipo 
tendenze e mutamenti del mercato. Tra le nuove applicazioni possiamo su tutte 
ricondare le cosiddette green technologies data la sempre più sentita sensibilità 
verso l’ambiente e la sostenibilità. Opportunità come questa daranno sicuramente 
motivo di cambiamento nei distretti, in modo da introdurre non solo nuovi prodotti 
ma anche nuove competenze e figure professionali specifiche. Per molti versi, co-
munque, i distretti sembrano già in movimento; infatti le prime tre leve messe in 
campo per garantire la qualità e la competitività dei prodotti sono: 
 Il miglioramento dei livelli di specializzazione del personale addetto alla 
produzione 
 Gli investimenti sui sistemi di controllo della qualità e sui sistemi per la ge-
stione della qualità di processo e di prodotto 
 Gli investimenti in attività di ricerca e sviluppo 
 
Strategie di posizionamento del prodotto delle imprese distrettuali 
Figura 11 Fonte indagine Unioncamere su PMI manifatturiere (20-499 addetti) 
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L’idea che emerge dai dati fin qui illustrati è che i distretti continuano ad essere 
sistemi di impresa interessati a una molteplicità di flussi, che non sono solo le re-
lazioni con l’esterno (esportazioni, importazioni e relazioni con altre realtà territo-
riali) ma anche quelli rappresentati da un continuo movimento interno: esternaliz-
zazioni di funzioni, razionalizzazione delle reti di fornitura, di reti della logistica. 
I distretti si configurano così come agglomerati molto flessibili in un gioco di al-
ternanza tra interno (processi di ristrutturazione delle singole imprese o di riposi-
zionamento) ed esterno (reti lunghe e flussi di merci, di servizi e di know-how). 
Nella capacità di mantenere in equilibrio tali elementi diversi tra loro e nell’evitare 
di essere semplice “territorio di attraversamento”, risiede in gran parte la forza di 
ciascun distretto e la sfida del futuro (Unioncamere 2013). 
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È poi ragionevole chiedersi verso quali obiettivi di sviluppo tenda l’impresa di-
strettuale. Dall’indagine Unioncamere emergono in particolare cinque orienta-
menti in ottica innovativa: 
 Razionalizzazione dei costi (83,3%) e l’efficientamento dell’offerta di pro-
dotti attraverso politiche di pricing (prevalentemente il contenimento dei 
prezzi – 73,8%) 
 Nuovi investimenti in progettazione e diversificazione della produzione 
(71,5%) 
 L’orientamento alla ricerca di nuovi mercati o di nuove nicchie di mercato, 
specie in ottica di internazionalizzazione (più del 50%) 
 Il maggior controllo dei canali distributivi dei prodotti (49,6%) 
 Gli investimenti nelle applicazioni e nelle tecnologie informatiche (49,5%) 
Il movimento cui la maggioranza dei distretti è sottoposta pone quindi sfide conti-
nue che però le imprese sarebbero meglio in grado di affrontare in presenza di 
regole e di policy maggiormente capaci di assecondare i processi di crescita e non 
di deprimere, come oggi avviene, i pochi segnali di ripresa. Dall’indagine emerge, 
così, che le prime tre priorità per il rafforzamento del distretto (ma anche delle PMI 
italiane in generale) sono: 
 L’alleggerimento del peso fiscale sulle imprese (43,3%) 
 Condizioni di credito bancario meno stringenti (31,4%) 
 Incentivi e agevolazioni per l’acquisto di macchinari e attrezzature (10,7%) 
È chiaro che i due veri problemi sentiti dal tessuto produttivo sono quelli di una 
tassazione ormai incompatibile con le difficoltà generate dalla recessione degli ul-
timi anni e dei sacrifici e rischi alti cui gli imprenditori si sottopongono per risol-
levare le proprie imprese, e la necessità di un accesso al credito e di un dialogo 
relazionale con gli istituti bancari maggiormente fluido.   
48 
Appare quindi evidente come i distretti industriali italiani siano ancora oggi la 
forza trainante del tessuto economico. Nonostante le trasformazioni intervenute 
nei decenni e poi, ancora, negli anni più recenti a seguito della crisi, i distretti si 
configurano ancora come comunità di imprese e di valori ben precisi. È infatti 
grazie ad elementi distintivi che appartengono alla sfera economico-produttiva ita-
liana che i distretti rappresentano tuttora una declinazione originale del fenomeno 
impresa, in cui il legame tra la stessa e il territorio resta molto marcato. 
La priorità data alla qualità dei prodotti e dei processi, la preminenza della forma 
dell’impresa familiare e infine il radicamento della tradizione produttiva sul terri-
torio, rappresentano le principali caratteristiche indicate dalla maggioranza delle 
imprese, come fattore esclusivo dei nostri distretti. La qualità, intesa come cura del 
particolare, efficienza dei processi, controllo delle fasi di produzione, è ormai la 
parola chiave in grado di spiegare gran parte del modo di essere di un distretto e 
delle sue imprese. Qualità è elemento distintivo delle produzioni del Made in Italy, 
ma è anche espressione di capacità di innovazione e di riposizionamento su mercati 
nuovi. È indubbio che la qualità venga generata da un mix di lavoro artigiano e 
nuove tecnologie. Da questo punto di vista molti distretti industriali sono interes-
santi laboratori di sperimentazione di percorsi nuovi e di contaminazioni tra tradi-
zione e innovazione, tra maker tradizionale (inteso come lavoro artigianale, cura 
del dettaglio, fasi di produzione parzialmente realizzate a mano) ed il ricorso sem-
pre più diffuso a tecnologie nuove, spesso nel campo delle ICT (Unioncamere 
2013). 
Ma il distretto è anche e soprattutto impresa familiare radicata nel territorio. Si 
tratta di un modello produttivo rivelatosi efficace, se pur con molti limiti, a partire 
dalla diffusa piccola dimensione di impresa. Ma la struttura produttiva familiare, 
anche se nella maggior parte dei casi, non necessariamente è sinonimo di micro 
impresa. Essa, viceversa, è espressione di un capitalismo di territorio, che ha lun-
gamente alimentato processi di coesione sociale o che, comunque, ha innescato 
fenomeni di crescita diffusa, come dimostra la storia di molti distretti industriali. 
Molte aziende familiari sono infatti divenute strutture di medie e grandi dimen-
sioni, con posizioni di riferimento nei distretti, alimentando un modello produttivo 
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efficiente. Nonostante i profondi mutamenti indotti dalla crisi economica, dalla 
forte proiezione di molte imprese distrettuali sui mercati esteri, dalla crisi occupa-
zionale che ha generato squilibri sociali in molti territori, gran parte dei distretti 
mantiene, dunque, la stessa matrice di venti o trent’anni fa, in cui il territorio è 
portatore di un preciso modello del fare impresa, in cui l’impresa familiare è im-
prontata all’efficienza e alla creatività, in cui le reti di know-how svolgono un 
ruolo determinante. D’altra parte il ruolo sociale dell’impresa nel distretto e quindi 
nella dimensione locale di appartenenza emerge da ulteriori aspetti dell’indagine 
di Unioncamere. Solo una minoranza assai ridotta degli intervistati (14%) dichiara 
che il compito primario dell’impresa sia quello di massimizzare il profitto; la mag-
gior parte degli imprenditori sostiene di aspirare a realizzare la massimizzazione 
dei profitti ma in simbiosi con il soddisfacimento di tutta la rete di attori coinvolti 
più o meno direttamente nelle relazioni con l’impresa. 
 
Il ruolo dell’impresa distrettuale ad opinione degli imprenditori 
 
È evidente come siano in atto fenomeni di cambiamento profondo, sollecitati dal 
contesto in mutamento, ma i caratteri originari ed il senso di una comunità viva e 
Figura 12 Fonte indagine Unioncamere su PMI manifatturiere (20-499 addetti) 
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attiva, continua a distinguere la larga maggioranza dei distretti industriali italiani. 
Nella capacità di essere territori in continuo divenire sono rinvenibile, inoltre, al-
cuni elementi di forza del distretto ed alcune minacce per il futuro. Tra i fenomeni 
evolutivi intervenuti maggiormente negli ultimi anni, l’indagine fa emergere in 
particolare: la crescente apertura all’estero (65,5%), l’innalzamento della qualità 
dei prodotti (49,4%), l’incremento del livello di collaborazione tra le imprese del 
distretto (30,7%). Sebbene segnalati da piccole quote di imprenditori, emergono 
tuttavia alcuni fenomeni più specifici che potrebbero incidere notevolmente sulla 
conformazione dei distretti, come ad esempio il tentativo di avvio di produzioni 
completamente nuove o di sostanziali diversificazioni produttive e l’emergere di 
nuove imprese leader. Per comprendere cosa potrebbe essere il distretto del futuro, 
probabilmente occorrerebbe focalizzarsi proprio su alcuni fenomeni minoritari ma, 
forse, più innovativi, come la costituzione di nuove reti di collaborazione o l’emer-
gere di filiere ibride (rispetto al passato), nate dai molti tentativi di diversificazione 
produttiva.  
Molte restano, tuttavia, le criticità che attraversano i distretti e che non possono 
essere sottaciute. In particolare permane, in molte imprese, un problema di ricam-
bio generazionale (il 60,4%), la continua fuga di investimenti verso altri territori 
in Italia e all’estero (47,1%), la mancanza di capitale umano qualificato (40,8%), 
la presenza di fenomeni di concorrenza sleale determinata in particolare dalla pre-
senza di aziende gestite da stranieri, come nei casi dei Distretti del tessile-abbiglia-
mento di Prato, Empoli e Carpi. 
Si tratta quindi di aspetti piuttosto diffusi e che devono essere affrontati con deli-
catezza poiché la necessità e le opportunità che le nuove generazioni entrino in 
azienda, la corretta gestione del passaggio generazionale, la presenza di imprendi-
toria straniera, sono solo alcuni degli aspetti che non possono non avere un impatto 
rilevante sull’organizzazione produttiva all’interno dei distretti. È quindi facile sta-
bilire  quali siano le priorità di intervento per sostenere la competitività delle im-
prese distrettuali (e le PMI in generale), così come indicato dal campione di im-
prenditori intervistati nello studio di Unioncamere: 
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 La necessità di combattere il lavoro sommerso, che genera concorrenza 
sleale oltre ad essere socialmente dannoso (21,7%) 
 Gli investimenti per le infrastrutture di collegamento (20,8%) 
 Il miglioramento delle competenze professionali ed il rafforzamento dei 
percorsi formativi (18%) 
 Il rafforzamento delle reti di impresa, con strumenti specifici e competenze 
(17%) 
In tema colpisce non poco il fatto che le priorità immediate di oggi siano in gran 
parte quelle di sempre, ovvero quelle espresse anche negli anni passati (Unionca-
mere 2013). 
 
1.4. IL SISTEMA AZIENDA-AMBIENTE NEI DISTRETTI 
La filiera verticale, a monte e a valle, è immersa localmente in un ecosistema ter-
ritoriale che ha una grande importanza per le funzioni che le imprese in esso loca-
lizzate devono svolgere. Si tratta di un sistema “tangibile”, nel senso che com-
prende istituzioni formali, regole e strutture visibili; ma in gran parte è un sistema 
le cui logiche sono per lo più implicite: l’evoluzione storica e le esperienze fatte 
anno per anno infatti collegano e adattano reciprocamente gli attori presenti nel 
territorio. Tra di loro in questo modo, si stabilisce un sistema coerente di specia-
lizzazioni, di culture e di comportamenti che rende un “unicum” l’insieme delle 
variabili coinvolte. Ogni filiera ha rapporto con un territorio per una o più funzioni 
(fasi, competenze), e per queste utilizza le capacità e le prestazioni dell’eco-si-
stema presente nel territorio di insediamento (Rullani in Rapporto Osservatorio 
Distretti Italiani 2014). La filiera ha bisogno di legare le proprie attività sul posto 
alla disponibilità di risorse critiche che caratterizzano ogni ecosistema territoriale 
e lo rendono unico: il capitale umano, i processi, il circuito finanziario, le regole 
istituzionali locali, enti ed associazioni che hanno la governance. Occorre quindi 
che per lo sviluppo del sistema distrettuale tutte queste componenti siano il più 
possibile armoniose tra loro.  
Anche se le relazioni o gli accordi con clienti e fornitori esteri rimangono tuttora 
riservati a una élite di imprese, più dinamiche e intraprendenti di altre, è vero che 
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le imprese distrettuali si muovono ormai a diversi livelli: locale, regionale; nazio-
nale; europeo ed extra-europeo. La cosa più interessante è che tutti questi spazi 
vengono praticati dalle imprese distrettuali partendo dal loro territorio di origine, 
ossia costruendo un rapporto tra il nucleo di attività e di competenza che ha radici 
nel territorio e interlocutori esterni che operano a distanze sempre maggiori, fino 
a muoversi nell’economia mondiale. Tuttavia, il numero che resta sul territorio 
evolve perché seleziona un core business che massimizza il suo contributo alla co-
produzione di filiera (che ha bisogno di eccellenze complementari) e che amplia la 
sua influenza nella gestione delle interdipendenze da ciò discendenti. L’interdi-
pendenza viene così gestita attraverso la costruzione, da parte di ogni impresa, di 
un sistema relazionale complesso, che si sviluppa attraverso l’organizzazione di: 
a) una trama di cluster basati sulla prossimità territoriale; b) un insieme di reti 
cognitive15 che collegano il locale con il globale; c) una o più filiere operative (fasi 
necessarie alla produzione di valore per il consumatore finale), in parte ancorate 
sul territorio e in parte all’esterno del distretto. 
Con lo sviluppo del distretto industriale classico, ha preso così forma, secondo 
queste tre chiavi di organizzazione (Rullani in Rapporto Osservatorio Distretti Ita-
liani 2014), un’uscita dai confini proprietari della singola impresa e – grazie alla 
prossimità fisica in un luogo che concentra centinaia di imprese dello stesso settore 
– si sono sovrapposti e confusi nello stesso territorio, dando luogo a una selezione 
dei rapporti più affidabili, di reti cognitive che uniscono conoscenze sedimentate, 
che, per copia, imitazione, specializzazione sono diventate praticamente disponi-
bili per un gran numero di potenziali concorrenti locali. Il cluster creativo di pros-
simità, nato in modo naturale dalla concentrazione in pochi chilometri di tutte le 
funzioni e le competenze richieste da un certo settore industriale, ha consentito 
perciò un interscambio virtuoso di idee ed esempi, alimentando l’imprenditorialità 
nascente dal basso e la continua rincorsa alle innovazioni di successo sperimentate 
da altri (Rullani 2013).   
                                              
15 Secondo Rullani la rete cognitiva della singola impresa è costituita dalla sua intelligenza interna (impren-
ditorialità, capitale umano), integrata da professionisti e interlocutori esterni, con i quali l’impresa ha in 
comune una serie di linguaggi comunicativi e di meccanismi collaudati da mettere al servizio della sele-
zione e dello scambio di conoscenze, con cui alimentare i processi innovativi aziendali. 
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1.5. MERCATI ESTERI: INTERNAZIONALIZZAZIONE DELLE IMPRESE 
DISTRETTUALI 
A parte il dato quantitativo delle esportazioni, sono importanti le caratteristiche 
qualitative delle strategie internazionali di cui si avvalgono le nostre imprese di-
strettuali; esse sono sintetizzabili in tre principali macrotendenze, con cui si evi-
denzia l’esigenza di riallineare le strategie verso un’internazionalizzazione in 
senso stretto piuttosto che basate solamente sull’export: 
 Dai mercati tradizionali ai nuovi mercati, si ravvisa la necessità per le im-
prese di incrementare la quota di esportazioni verso i Paesi emergenti, dai 
quali sta crescendo in quantità elevate domanda di prodotti Made in Italy 
 È opportuno passare da forme più semplici di entrata in nuovi mercati 
(esportazioni dirette e indirette) a forme più complesse che permettano 
maggiore radicamento sul nuovo territorio 
 Necessità di guardare ai paesi emergenti non solo come opportunità di costo 
ma anche in base ai benefici che l’integrazione delle conoscenze in altri 
ambiti, l’internazionalizzazione può creare 
Nell’ambito delle strategie di entrata in nuovi mercati di sbocco, è possibile ravvi-
sare per l’impresa alcuni interrogativi che essa si deve porre prima di attuare una 
strategia di questo tipo: 1) quali attività svolgere all’estero; 2) in quali mercati di-
rigersi; 3) in quale momento entrare; 4) con quali modalità entrare.  
L’indagine Unioncamere restringe il focus alle modalità e ai mercati. Le modalità 
di entrata sono usualmente distinte, in base all’impegno organizzativo e finanziario 
richiesto in: 
 Esportazioni 
o Indirette: quando l’impresa si serve di intermediari internazionali cui 
delega in parte o in toto la gestione delle operazioni commerciali 
o Dirette: quando l’impresa opera sui mercati esteri interagendo con il 
cliente finale oppure con una impresa distributiva, anche attraverso 
una sua struttura commerciale  
 Accordi: sono forme di intesa con imprese del paese di destinazione di tipo 
contrattuale non equity (cioè quando non coinvolgono l’assunzione di quote 
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di partecipazione societarie), come licensing, franchising, oppure di tipo 
equity, come la joint venture internazionale, che consente l’ingresso nei 
mercati esteri attraverso la creazione di una nuova società con una o più 
imprese locali. Gli accordi possono riguardare anche rapporti con soggetti 
diversi, come università, centri di ricerca ecc. 
 Investimenti diretti esteri: sono finalizzati alla creazione di sussidiarie 
estere anche attraverso acquisizioni totali o parziali. 
Le esportazioni sono le modalità di entrata nei mercati esteri tipica delle imprese 
distrettuali, ad un tempo effetto e causa della loro competitività: per un verso, i 
vantaggi di costo, la qualità del prodotto, l’effetto “Made in Italy” sono i fattori di 
successo che hanno consentito l’estensione del mercato oltre i confini nazionali, 
per altro verso, questa è stata la strategia di crescita perseguibile dalle imprese 
distrettuali, soprattutto per quelle operanti in mercati di nicchia, al fine di ampliare 
i volumi e la redditività. Il successo per le imprese che accrescono le esportazioni, 
però, non si basa più sul tradizionale circolo virtuoso alimentato dall’efficienza dei 
meccanismi di divisione/specializzazione del lavoro tipici dei distretti e dalla sva-
lutazione della moneta, per cui i prodotti riuscivano a penetrare i mercati esteri in 
forza dei prezzi convenienti rapportati ad una qualità “artigianale”. Oggi, infatti, 
le imprese distrettuali internazionalizzate hanno cambiato il loro posizionamento; 
esse rispondono alle minacce della concorrenza di prezzo scatenata dai paesi emer-
genti e in via di sviluppo, con strategie di differenziazione che fanno leva, oltre 
che sul tradizionale e perdurante “effetto nazione”, sulla qualità, sul marchio azien-
dale, sull’esclusività dell’offerta, piuttosto che sul prezzo.
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Fattori di competitività delle imprese distrettuali sui mercati internazionali 
 
1.5.I. Potenzialità e pericoli per le imprese distrettuali nella proiezione verso 
l’estero 
La presenza nei mercati esteri, come detto, soprattutto i quelli emergenti, dall’in-
dagine analizzata da Rullani, risulta ancora ridotta e leggera (in termini di modalità 
di entrata), può per questo essere potenziata con politiche ad hoc. I principali punti 
di forza e di debolezza di internazionalizzazione delle imprese distrettuali possono 
così essere sintetizzati in: 
 Le imprese distrettuali conservano una spiccata vocazione internazionale di 
natura essenzialmente commerciale. Le strategie di entrata attraverso ac-
cordi o investimenti diretti esteri sono ancora poco praticate. Tuttavia, ini-
zia ad affermarsi la consapevolezza della loro necessità e molte imprese 
distrettuali si stanno attrezzando per farne uso, soprattutto di accordi, lad-
dove gli investimenti all’estero richiedono invece condizioni strutturali (fi-
nanziarie ed organizzative) spesso al di fuori della loro portata. Prevale 
quindi un tipo di posizionamento internazionale fondato su esportazioni di-
rette. 
 La strategia di differenziazione, anche attraverso il presidio di specifiche 
nicchie, è la strategia vincente nei mercati internazionali. Risulta evidente, 
infatti, che competere sul costo non è più possibile, e probabilmente non lo 
Figura 13 Fonte indagine Unioncamere su PMI manifatturiere (20-499 addetti) 
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sarà per diverso tempo, a pena di finire schiacciati dalla maggiore competi-
tività su questo fronte dai paesi emergenti e in via di sviluppo. Occorre 
quindi investire su qualità, per valorizzare il prodotto tendendo all’eccel-
lenza, e ricerca e innovazione di prodotti e processi, per restare sempre “un 
passo avanti” ai concorrenti. 
 Occorre puntare sulla formazione di specifiche competenze, che in base al 
know-how di distretto ormai radicato sul territorio, e integrate con il country 
effect (alla base delle conoscenze e delle ispirazioni autoctone), siano diffi-
cilmente replicabili  
In conclusione dopo aver visto con questo studio Unioncamere, quali possono es-
sere le principali aree di intervento per potenziare la forza delle nostre imprese sui 
mercati esteri, possiamo affermare che il modello distrettuale, che caratterizza il 
panorama economico-produttivo italiano da tempo ormai, è ancora valido, tuttavia 
non è possibile affermare politiche generali applicabili a tutti i casi distrettuali, 
ogni situazione necessita di particolari cambiamenti; vedremo quindi se le nostre 
imprese saranno in grado di reagire come hanno già dimostrato in passato di saper 
fare.   
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1.6. LE SPECIALIZZAZIONI NEI DISTRETTI 
Un altro elemento caratteristico dell’industria manifatturiera italiana, per lungo 
tempo rivelatosi vincente, ancorché oggi percepito come non più sufficiente per 
affrontare le nuove sfide della globalizzazione, è la sua specializzazione nei settori 
cosiddetti tradizionali (tessile-abbigliamento, pelli-calzature, legno-mobilio ecc.) 
e nella meccanica leggera. Sin dagli anni ’80 abbiamo definito sinteticamente tali 
specializzazioni come Made in Italy, includendo in tale definizione i seguenti set-
tori: a) i beni per la persona, cioè tessile-abbigliamento, pelli-calzature, oreficeria-
gioielleria, occhialeria; b) i beni per la casa, cioè legno-mobilio, piastrelle cerami-
che e altri prodotti ceramici, pietre ornamentali, lampade ed illuminotecnica; c) gli 
apparecchi meccanici (tra cui molti destinati alla casa, come rubinetteria, casalin-
ghi, elettrodomestici, caldaie, impianti per il condizionamento, manigliame e fer-
ramenta) e le macchine specializzate derivate da tutte le specializzazioni manifat-
turiere prima ricordate (macchine tessili, per l’industria alimentare, per l’imballag-
gio, per la lavorazione del legno, delle materie plastiche, delle pelli e del cuoio 
ecc.), nonché biciclette, moto, auto di lusso e imbarcazioni.  
A questi comparti va poi aggiunto anche il comparto agro-alimentare, molte bran-
che del quale riguardano prodotti tipici. Come risulta da alcune ricerche più del 
66% degli addetti manifatturieri sono occupati in settori specializzati del Made in 
Italy. 
L’elevato numero di “distretti” sul territorio costituisce la terza peculiare caratte-
ristica del sistema manifatturiero italiano, che si riconnette alle prime due: infatti i 
Distretti Industriali si compongono prevalentemente di PMI e le specializzazioni 
manifatturiere del Made in Italy trovano nel contempo la loro massima espressione 
nei Distretti Industriali di PMI. Tuttavia il numero di Distretti Industriali varia 
enormemente a seconda degli autori e delle definizioni adottate, da un minimo di 
poco più di 50 a poco meno di 200.  
Abbiamo già parlato di cosa s’intende per “Distretto Industriale”; man mano che è 
cresciuta l’attenzione per questo fenomeno e per le sue connessioni con la specia-
lizzazione italiana nell’industria leggera, grazie in particolare alle opere di Becat-
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tini, Fuà, sono state coniate varie definizioni e varianti di “distretto”, talvolta ge-
nerando confusione: abbiamo visto che si è parlato di “cluster”, di “sistemi locali”, 
di “sistemi locali del lavoro distrettuali”, di “sistemi produttivi locali”.  
 
Ricordiamo la classica definizione di Becattini: 
Un distretto è un’entità socio-territoriale caratterizzata dalla compresenza attiva, 
in un’area territoriale circoscritta, naturalisticamente e storicamente determi-
nata, di una comunità di persone e di una popolazione di imprese industriali. Nel 
distretto, a differenza di quanto accade in altri ambienti (es. la città manifattu-
riera), la comunità e le imprese tendono, per così dire, ad interpenetrarsi a vi-
cenda. 
 
La definizione di Becattini si applica perfettamente alle realtà distrettuali italiane, 
sviluppatesi soprattutto nelle aree lontane dai grandi centri metropolitani, nelle 
province del paese durante gli ultimi quattro decenni del XX secolo. È una defini-
zione che sottolinea i profili non solo economici, ma anche sociali dei Distretti 
Industriali. Per Becattini i Distretti Industriali sono soprattutto delle comunità lo-
cali, già piuttosto caratterizzate, in cui l’emergere di alcune produzioni manifattu-
riere di eccellenza finisce con il rafforzare lo spirito d’identità dei propri abitanti e 
il loro attaccamento al territorio in cui vivono. Le produzioni industriali distrettuali 
traggono origine in molti casi da radicate tradizioni artigiane, ma non sempre. A 
volte i distretti si sviluppano storicamente grazie all’accumulazione di capitale di 
alcune aree agricole dotate anche di abbondante disponibilità di manodopera che 
trova poi uno sbocco occupazionale significativo nelle nuove attività manifattu-
riere emergenti. Gli imprenditori dei Distretti Industriali sono particolarmente or-
gogliosi del successo delle loro aziende e di quello del loro territorio, a cui tutti 
sono consapevoli di aver contribuito, in modo più o meno determinante: anche le 
imprese più piccole e quelle dell’indotto si sentono partecipi di tale successo.  
All’interno del “distretto” essere un imprenditore capace conta ancor di più che in 
altri contesti e lo status di imprenditore nel settore industriale d’elezione del di-
stretto rappresenta un obiettivo ampiamente condiviso e perseguito: il che genera 
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una spinta motivazionale assai forte per la crescita individuale dei membri della 
comunità. Fondamentale è lo slancio imprenditoriale delle popolazioni e la loro 
volontà di affermarsi nel campo della produzione. Nei distretti industriali italiani 
si respira come esposto precedentemente una spiccata “atmosfera industriale” di 
memoria marshalliana. Vi operano prevalentemente PMI, ma spesso emergono 
anche alcune imprese leader di maggiori dimensioni, come avvenuto es. nel di-
stretto bellunese dell’occhialeria, ma anche altrove. Da queste imprese leader fre-
quentemente nascono nuove imprese, attraverso un processo definito di “gemma-
zione”, allorché alcuni dipendenti lasciano l’azienda di origine per avviare in pro-
prio nuove iniziative imprenditoriali. Nei distretti industriali, in effetti, tanti tecnici 
ed operai diventano imprenditori. La manodopera è inoltre altamente specializzata. 
La comunità locale accumula nei “mestieri” di eccellenza know-how sempre più 
importante e caratterizzante la comunità stessa. 
Un altro aspetto peculiare dei distretti industriali è la combinazione tra competi-
zione e collaborazione tra le imprese. All’interno del distretto la competizione tra 
le imprese è assai forte e seleziona le aziende migliori e più efficienti. Ma, nello 
stesso tempo, le imprese dei distretti industriali spesso collaborano tra di loro a 
progetti comuni come iniziative per la promozione all’estero dei prodotti del “Di-
stretto”, consorzi per gestire i problemi ambientali, informatici o l’acquisto di ener-
gia elettrica ecc. 
Sul piano storico, nell’esperienza italiana i Distretti Industriali rappresentano la 
risposta “spontanea” di un sistema economico periferico ricco di grandi potenzia-
lità ma sostanzialmente ignorato da una politica industriale centralista e dirigista, 
per decenni sbilanciata verso i settori “protetti” dell’industria di Stato, mentre si 
assiste in parallelo ad un declino delle grandi aziende delle famiglie storiche del 
capitalismo italiano. Così il capitalismo delle PMI distrettuali individua un sentiero 
di sviluppo autonomo, scegliendo la via della modernizzazione delle industrie leg-
gere e delle nicchie manifatturiere; si abitua a lavorare senza “protezioni” o “aiuti” 
e sin dagli anni ’60 privilegia come suo principale riferimento il mercato mondiale, 
mentre la grande impresa continua a operare essenzialmente sul mercato interno 
in condizioni spesso monopolistiche o quasi-monopolistiche. Quella dei mercati 
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esteri è una palestra fondamentale in cui i Distretti Industriali e le PMI irrobusti-
scono la loro capacità competitiva. Comincia proprio nella seconda metà degli anni 
’60 la crescita impetuosa, durata sino a oggi, dell’export dei settori del made in 
Italy e i Distretti Industriali diventano presto, nei loro comparti di specializzazione, 
delle realtà leader a livello mondiale ed uno straordinario punto di forza dell’eco-
nomia italiana16. 
Ma quanti sono oggi i Distretti Industriali? Non è facile rispondere con esattezza 
a questa domanda e forse nemmeno è possibile perché come abbiamo visto tanti 
sono gli schemi di classificazione che si possono adottare. Tuttavia l’Istat ha pub-
blicato recentemente i dati riferiti all’anno 2011, identificando 141 distretti indu-
striali, 40 unità in meno rispetto all’indagine del 2001. Da questa indagine emerge, 
come detto, che i distretti industriali costituiscono circa ¼ del sistema produttivo 
del Paese, sia in termini di Sistemi Locali del Lavoro (SLL)17, il 23,1% del totale, 
                                              
16 Definizioni, classificazioni e mappe dei distretti industriali – Marco Fortis, Alberto Quadro Curzio “In-
dustria e distretti” – il Mulino 
17 I Sistemi Locali del Lavoro (SLL) rappresentano una griglia territoriale i cui confini, indipendentemente 
dall’articolazione amministrativa del territorio, sono definiti utilizzando i flussi degli spostamenti giorna-
lieri casa/lavoro (pendolarismo) rilevati in occasione dei Censimenti generali della popolazione e delle abi-
tazioni. Poiché ogni sistema locale è il luogo in cui la popolazione risiede e lavora e dove quindi esercita la 
maggior parte delle relazioni sociali ed economiche, gli spostamenti casa/lavoro sono utilizzati come proxy 
delle relazioni esistenti sul territorio.  
I Sistemi Locali del Lavoro (SLL), nell’accezione proposta dall’Istat fin dal 1981, rappresentano dei luoghi 
(precisamente identificati e simultaneamente delimitati su tutto il territorio nazionale) dove la popolazione 
risiede e lavora e dove quindi indirettamente tende a esercitare la maggior parte delle proprie relazioni 
sociali ed economiche. Da un punto di vista tecnico e metodologico i SLL sono costruiti come aggregazione 
di due o più comuni cercando di massimizzare il livello di interazione tra comuni appartenenti allo stesso 
SLL, espressa dai flussi di pendolarismo giornaliero tra luogo di residenza e luogo di lavoro.  
La necessità di individuare aree territoriali che esulino dalle tradizionali suddivisioni amministrative del 
territorio è legata all’obiettivo di identificare e analizzare caratteristiche economiche e sociali di aree spe-
cifiche che dipendono dai processi di auto-organizzazione della popolazione attiva, misurati mediante i 
movimenti giornalieri che i singoli individui operano per conciliare l’attività lavorativa con quella sociale. 
I temi legati alla definizione di “sistemi locali del lavoro” sono stati anche affrontati all’interno di una 
specifica task force promossa e coordinata da Eurostat, a cui l’Istat ha partecipato attivamente, con il man-
dato di esplorare la possibilità di definire “labour market areas” armonizzate a livello europeo, utilizzando 
principi e metodi comuni. I principi comuni da seguire per la costruzione di SLL riguardano: 
 Scopo: ciascuna zona rappresenta un mercato del lavoro 
 Rilevanza: le zone permettono di diffondere informazione statistica affidabile e confrontabile 
 Completezza: le zone sono una partizione dell’intero territorio dello Stato 
 Unitarietà: ciascun comune può appartenere a una sola zona 
 Contiguità: ciascuna zona è costituita da un insieme di comuni non frazionati 
 Conformità: le zone possono non rispettare i confini amministrativi 
 Omogeneità: le zone non sono troppo estese territorialmente o troppo numerose in termini di oc-
cupati 
L’importanza dei SLL è legata alla possibilità di creare una geografia confrontabile e coerente dell’intero 
territorio italiano che possa essere d’ausilio all’analisi d’importanti fenomeni socio-economici quali quelli 
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sia di addetti (il 24,5% del totale), sia di unità locali produttive (il 24,4% del totale). 
L’occupazione manifatturiera distrettuale rappresenta oltre 1/3 di quella comples-
siva italiana, in linea con quanto osservato nel 2001. All’interno dei distretti indu-
striali risiede circa il 22% della popolazione italiana. Aumenta l’estensione e la 
dimensione demografica ed economica dei distretti. Ogni distretto, in media, è co-
stituito da 15 comuni, abitato da 94.513 persone e presidiato da 8.173 unità locali 
che assorbono 34.663 addetti. Nonostante la diminuzione della quota di occupa-
zione manifatturiera assorbita dai distretti industriali (65,8% nel 2011), il settore 
manifatturiero italiano si conferma caratterizzato dal modello distrettuale. I di-
stretti industriali costituiscono infatti il 64,1% dei SLL prevalentemente manifat-
turieri, e assorbono il 65,8% degli addetti dell’industria manifatturiera. Il maggior 
numero dei distretti (45) è localizzato al Nord-Est, tradizionalmente l’area territo-
riale di riferimento del modello distrettuale italiano. Nel Nord-Est oltre 2/3 dei 
SLL corrispondono a distretti industriali. Il Nord-Ovest presenta 37 distretti (il 
58,7% dei propri SLL), il Centro 38 (il 71,7%) e il Sud 17.  
I distretti del Made in Italy sono 130, ben il 92,2% dei distretti industriali del paese; 
sono maggiormente presenti nei settori della meccanica (il 27%), tessile-abbiglia-
mento (22,7%), beni per la casa (17%) e pelli, cuoio e calzature (12,1%). 
Lombardia e Veneto insieme assorbono il 60,4% dell’occupazione manifatturiera 
distrettuale (rispettivamente il 33,7% e il 26,7%); seguono Toscana (9,9%), Emi-
lia-Romagna (9,4%) e Marche (8,7%). Insieme queste cinque regioni assorbono 
l’88,3% dell’occupazione manifatturiera dei distretti industriali del paese18.
 
                                              
del mercato del lavoro. A tal proposito i SLL possono costituire un’entità geografica su cui misurare e 
analizzare l’andamento del mercato del lavoro a un livello di dettaglio territoriale adeguato a quelle che è 
la reale struttura del territorio, definita in modo funzionale attraverso le interazioni tra i cittadini. 
18 Fonte – Report Statistiche Istat 2015 
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L’Istat rende disponibile l’elenco dei distretti industriali identificati a partire dai 
Sistemi Locali del Lavoro (SLL). Questi ultimi sono stati definiti utilizzando gli 
spostamenti luogo di residenza/luogo di lavoro rilevati in occasione del 15° Cen-
simento generale della popolazione e delle abitazioni. Per giungere alla definizione 
dei 141 distretti industriali, l’Istat ha applicato a ciascuno dei 611 SLL i dati rela-
tivi alle unità locali, alle attività economiche e agli addetti desunti dal 9° Censi-
mento generale dell’industria e dei servizi. 
I distretti industriali sono entità socio-territoriali costituite da una comunità di im-
prese e di persone unite, oltre che da relazioni territoriali, anche dai legami socio-
economici che tale compresenza genera. Queste imprese appartengono prevalen-
temente a uno stesso settore di attività economica, che ne definisce l’industria prin-
cipale, e sono caratterizzate da piccole e medie dimensioni. 
La metodologia di individuazione dei distretti industriali dell’Istat seleziona i SLL 
caratterizzati dalla presenza di micro, piccola e media impresa, con una elevata 
concentrazione territoriale di occupazione manifatturiera focalizzata in un’indu-
stria principale, essendo le altre industrie secondarie complementari (dal lato 
dell’occupazione) o ausiliarie (dal lato della produzione). Ciascuna impresa è spe-
cializzata in prodotti, parti del prodotto o fasi del processo produttivo tipico del 
distretto.  
Figura 14 Valori dei distretti 
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Le imprese del distretto si caratterizzano per essere numerose e di modesta dimen-
sione. Ciò non implica che non vi possano essere anche imprese abbastanza grandi 
ma la loro crescita “fuori scala” può causare una modifica nella struttura “classica” 
di distretto. Per la definizione di piccola e media impresa, in accordo con la disci-
plina comunitaria, si è fatto riferimento alle unità produttive con meno di 250 ad-
detti. 
I distretti industriali del 2011 sono 141 e rappresentano circa un quarto del sistema 
produttivo del Paese, in termini sia di numerosità (i distretti sono pari al 23,1% del 
totale dei SLL) sia di addetti (assorbono il 24,5% dell’occupazione nazionale) sia 
di unità produttive (il 24,4% delle unità locali rilevate al Censimento è localizzato 
nei distretti).  
Bergamo è il distretto più ampio sia come numero di comuni (123) sia come unità 
locali e addetti. Dopo Bergamo, nelle prime dieci posizioni per numerosità di im-
pianti produttivi e occupati si collocano i distretti di Padova, Busto Arsizio, Como, 
Brescia, Prato, Reggio nell'Emilia, Treviso, Lecco e Vicenza. Quasi tutti sono spe-
cializzati in due industrie principali: cinque nella meccanica e quattro nel tessile e 
abbigliamento, con la sola eccezione di Vicenza dove invece le produzioni sono 
quelle di oreficeria, gioielleria e strumenti musicali e altre. In questi dieci distretti 
sono presenti poco più di un terzo delle unità locali, degli addetti complessivi e 
degli addetti manifatturieri dei distretti italiani.  
I dieci distretti più piccoli per numerosità di impianti produttivi e occupati sono: 
Fonni (il più piccolo), Vilminore di Scalve, Firenzuola, San Marco dei Cavoti, 
Minervino Murge, Thiesi, Storo, Piancastagnaio, Urbania, Pieve di Cadore; non 
presentano significative particolarità, appartenendo a nove differenti regioni ed es-
sendo caratterizzati da cinque diverse specializzazioni.
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In dieci anni scende il numero di distretti ma cresce la loro dimensione. Il decennio 
intercensuario 2001/2011 ha risentito della crisi che, a partire dal 2008, ha investito 
i sistemi produttivi dei paesi europei e dell’Italia in particolare, e i cui effetti si 
sono fatti sentire soprattutto sulla riduzione di posti di lavoro. Nella manifattura il 
calo di occupazione è stato rilevante, 919 mila addetti in meno (pari al -19%). I 
dati dei censimenti del 2001 e del 2011 mettono in luce l’effetto congiunto della 
crisi e dello storico processo di terziarizzazione dell’economia italiana. Entrambi 
i fenomeni hanno contribuito ad influenzare la configurazione territoriale del mo-
dello distrettuale italiano, che, accanto al ridimensionamento del numero di di-
stretti mostra una maggiore concentrazione nelle aree del Paese in cui i distretti 
erano presenti storicamente.  
Il numero dei distretti è passato da 181 nel 20012 a 141 nel 2011, con una diminu-
zione sia in termini assoluti (-40) che di peso specifico (rappresentano il 23,1% dei 
sistemi locali complessivi, contro il 26,5% del 2001); a ciò corrisponde, tuttavia, 
una maggiore estensione e caratterizzazione socio-demografica ed economica 
(Prospetto 5). Ogni distretto, in media, è costituito da 15 comuni (13 nel 2001), è 
abitato da 94.513 persone (67.828 nel 2001) ed è presidiato da 8.173 unità locali 
(6.103 nel 2001) che danno lavoro a 34.663 addetti (26.531 nel 2001). Pur for-
nendo, in media, maggiori opportunità di lavoro per i residenti - nei distretti sono 
occupati 37 addetti ogni 100 abitanti, a fronte dei 33 nei SLL non distrettuali - la 
Figura 6 Fonte Istat – Occupazione nei distretti 
Figura 16 Fonte Istat - Gli indicatori dei Distretti 
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loro capacità di creare lavoro si è ridotta (nei distretti del 2001 erano occupati 39 
addetti ogni 100 abitanti). 
Fra il 2001 e il 2011 si è ridotto il peso percentuale dei distretti sui sistemi locali 
manifatturieri, passando dal 67,3% al 64,1%, così come l’occupazione comples-
siva, dal 69,5% al 65,3%, e il livello dell’occupazione manifatturiera, dal 70,9% al 
65,8% (Prospetto 1). Questi andamenti sono confermati anche dal fatto che gli ad-
detti manifatturieri dei distretti sono diminuiti più di quanto siano diminuiti nelle 
altre aree del Paese (Prospetto 2). D'altronde, le migliori performance sul piano 
occupazionale sono state registrate dai sistemi locali del lavoro manifatturieri non 
distrettuali, che meglio hanno assorbito gli effetti della crisi e della ristrutturazione 
produttiva; in questi sistemi locali, contraddistinti da unità produttive maggiori di 
250 addetti, l’occupazione complessiva è aumentata del 22,8% tra il 2011 e il 2001 
mentre gli addetti manifatturieri sono rimasti inalterati.  
Al contempo resta invariato il peso specifico distrettuale nell’economia italiana 
(Prospetto 1). Infatti, la diminuzione del numero di distretti e addetti si inserisce 
nel più generale andamento occupazionale e nella ristrutturazione avvenuta nel 
Paese nel decennio considerato. Di conseguenza, rispetto al 2001, a fronte della 
diminuzione nel loro numero, i distretti mantengono la stessa quota di unità locali 
che vi operano (24%), di addetti che vi lavorano (25%) e di residenti (22%) e ve-
dono diminuita di poco la loro connotazione manifatturiera: le unità locali  
manifatturiere rappresentano il 34% nel 2011 contro il 36% nel 2001 e gli addetti 
alle unità locali manifatturiere rappresentano il 38% contro il 39% nel 2001. 
Figura 15 Fonte Istat - Dimensione Distretti 
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Complessivamente, sono 15 le regioni dove i distretti industriali sono presenti. 
Lombardia (29 distretti) e Veneto (28) insieme contano il 40,4% dei distretti ita-
liani. Seguono le Marche con 19 distretti (13,5%), la Toscana con 15 (10,6%) e 
l’Emilia-Romagna con 13 (9,2%). Per contro, il modello distrettuale è meno dif-
fuso in Liguria e nel Lazio (con 1 distretto in ciascuna regione) e del tutto assente 
in sei regioni o province autonome (Valle d'Aosta, Bolzano, Molise, Basilicata, 
Calabria e Sicilia).  
Il “triangolo industriale distrettuale” formato da Lombardia, Veneto ed Emilia-
Romagna contiene 70 distretti, pari al 49,6% del totale. Le storiche regioni distret-
tuali dell’Italia centrale (Toscana e Marche) registrano la presenza di 34 distretti, 
pari al 24,1%; in queste cinque regioni è presente il 73,8% dei distretti italiani 
(Prospetto 4).  
Il Nord-est, storicamente considerata l’area territoriale di riferimento del modello 
distrettuale italiano, conta 45 distretti industriali (pari al 67,2% dei sistemi locali 
manifatturieri della ripartizione), mentre il Centro Italia ne ha 38 (71,7%). Nel 
Nord-ovest, l’area di più antica industrializzazione del Paese, un tempo dominata 
da formazioni territoriali di grande impresa, i distretti sono 37 e rappresentano il 
58,7% dei corrispondenti sistemi locali manifatturieri. Nel Mezzogiorno sono pre-
senti 21 distretti, dei quali 17 al Sud, concentrati in Puglia (7 distretti), Campania 
(6) e Abruzzo (4) e 4 nella sola Sardegna. In quest’ultima regione tutti i sistemi 
locali manifatturieri hanno caratteristiche distrettuali. (Figura 1). Nel complesso, i 
distretti del Mezzogiorno rappresentano il 14,9% dei distretti italiani e il 56,8% dei 
SLL manifatturieri della ripartizione. Considerando che le quote sia di addetti com-
plessivi sia di quelli manifatturieri del Centro e del Mezzogiorno sono sostanzial-
mente analoghe, si può concludere che il modello produttivo distrettuale non ca-
ratterizza particolarmente il Mezzogiorno, a differenza di quanto avviene al Cen-
tro.Le principali specializzazioni distrettuali sono quelle tipiche del Made in Italy, 
ovvero meccanica; tessile e abbigliamento; beni per la casa; pelli, cuoio e calza-
ture; alimentare; gioielleria, oreficeria e strumenti musicali. I distretti così caratte-
rizzati sono 130, il 92,2% del totale. Si rilevano inoltre 5 distretti specializzati 
nell’industria chimica, petrolchimica, dei prodotti in gomma e materie plastiche, 4 
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nell’industria metallurgica e 2 nell’industria cartotecnica e poligrafica. I distretti 
del Made in Italy sono soprattutto quelli della meccanica (il 27,0% del totale), del 
tessile-abbigliamento (22,7%), dei beni per la casa (17,0%) e delle pelli, cuoio e 
calzature (12,1%). I distretti della meccanica (38) si trovano soprattutto in Veneto 
e Lombardia e, in misura minore in Emilia-Romagna e Piemonte. A Reggio nell'E-
milia, Guastalla, Castelfranco Veneto, Conegliano e Mirandola è maggiore l’in-
tensità manifatturiera, misurata attraverso la presenza di unità locali e addetti ma-
nifatturieri per comune del distretto. In relazione al dettaglio del gruppo di attività 
economica delle industrie meccaniche3, i gruppi “Riproduzione di supporti regi-
strati” e “Fabbricazione di elementi da costruzione in metallo” sono i più impor-
tanti (entrambi costituiscono il dettaglio dell’industria principale in quattro di-
stretti). Significativa anche la “Fabbricazione di apparecchi per uso domestico” e 
la “Fabbricazione di cablaggi e apparecchiature di cablaggio”, che rappresentano 
l’industria principale in tre distretti ciascuna. I distretti del tessile-abbigliamento 
(32) sono concentrati soprattutto in Lombardia, Marche e Veneto. L’intensità ma-
nifatturiera è maggiore nei distretti di Prato, Barletta, Carpi, Pistoia, Osimo ed Em-
poli. I distretti del tessile e abbigliamento sono caratterizzati soprattutto dalle in-
dustrie dell’abbigliamento (23 distretti) mentre il tessile quale industria principale 
è presente nei restanti 9 distretti. 
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Per quanto riguarda l’abbigliamento, si tratta soprattutto della “Confezione di ar-
ticoli di abbigliamento” (che costituisce il gruppo di attività principale in 13 di-
Figura 16 I Distretti Industriali Italiani 
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stretti), della “Fabbricazione di articoli di maglieria” (7 distretti) e della “Confe-
zione di articoli in pelliccia” (3). Nelle industrie tessili, i gruppi di attività di spe-
cializzazione principale sono la “Preparazione e filatura di fibre tessili” (presente 
in 4 distretti), le “Altre industrie tessili” (3 distretti) e la “Tessitura” (2).  
I distretti dei beni per la casa (24) sono presenti in nove regioni, soprattutto in 
Veneto (7), Marche (4), Toscana (3), Emilia-Romagna, Friuli-Venezia Giulia, 
Lombardia e provincia autonoma di Trento (2 distretti ciascuna), Lazio e Sardegna 
(1). Sono Pesaro, Forlì, Oderzo, Poggibonsi, Bassano Del Grappa i distretti a più 
alta intensità manifatturiera. Le industrie dei beni per la casa vedono il dettaglio di 
13 differenti gruppi di attività, la maggior parte dei quali rappresenta il gruppo 
principale in due o in un solo distretto. La “Fabbricazione di vetro e di prodotti in 
vetro” è l’industria di riferimento in quattro distretti, ed è la più frequente.  
I distretti della pelletteria e delle calzature (17) sono localizzati in sei regioni, prin-
cipalmente nelle Marche (7 distretti) e in Toscana (5). Nel Veneto sono presenti 
due distretti mentre in Lombardia, Campania e Puglia è presente un solo distretto. 
Porto Sant'Elpidio, Montegranaro, San Miniato, Civitanova Marche e Arzignano 
sono i distretti con maggiore intensità manifatturiera. Il dettaglio dell’industria 
della pelletteria e calzature è rivolto alla “Fabbricazione di calzature” in 11 distretti 
e alla pelletteria nei restanti 6.  
Su 141 distretti totali, 19 (il 13,5%) presentano una sola industria principale: si 
tratta di Borgomanero, Valenza, Albino, Castel Goffredo, Suzzara, Schio, Pieve 
Di Soligo, Langhirano, San Miniato, Prato, Pesaro, Urbino, Fermo, Montegranaro, 
Figura 17 Distretti Industriali per specializzazione 
70 
Porto Sant’Elpidio, Solofra, Minervino Murge, Thiesi, Fonni. Tra di essi, vi sono 
alcuni dei distretti di più antica tradizione e di maggiore caratterizzazione produt-
tiva. Sono 37 i distretti (26,2% del totale) che hanno un’altra specializzazione oltre 
a quella principale mentre 85 (60,3%) presentano una industria di specializzazione 
secondaria e una terziaria. Tra le “seconde specializzazioni” sono più rappresentate 
le industrie alimentari, i beni per la casa, il tessile e abbigliamento. La terza “spe-
cializzazione” riguarda soprattutto l’industria chimica e petrolchimica, i prodotti 
in gomma e le materie plastiche. Di conseguenza, considerando le prime tre indu-
strie di riferimento per ciascun distretto, la specializzazione più frequente diviene 
il tessile e abbigliamento, seguita da industrie meccaniche, beni per la casa e indu-
strie alimentari.   
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1.7. STORIA DEI DISTRETTI INDUSTRIALI 
Per esaminare correttamente le prospettive che oggi attendono i distretti industriali 
italiani è necessario guardare alla storia passata degli stessi per cercare di com-
prendere quali fattori di successo abbiano operato in passato e quali mutamenti di 
scenario siano intervenuti negli anni più recenti. Alla luce della natura e della por-
tata di questi ultimi è poi importante chiederci se potranno ancora operare in futuro 
quelli che sono sempre stati considerati i tradizionali punti di forza dei distretti 
Industriali, cioè fantasia, innovazione e ricerca dell’eccellenza, da un lato, e fles-
sibilità ed agilità garantite dalle piccole dimensioni delle imprese, dall’altro. E’ 
bene precisare innanzitutto che se alcuni distretti industriali, soprattutto tessili, 
possono vantare una lunga storia, che risale già ai primi decenni dell’800, la mag-
gior parte dei distretti industriali italiani si è sviluppata soprattutto nel Secondo 
Dopoguerra, quando un notevole numero di specializzazioni di carattere artigia-
nale variamente localizzate sul territorio, specie nel Nord e Centro Italia, ha im-
boccato la via della produzione manifatturiera su più vasta scala. La storia dei di-
stretti industriali, almeno fino ai primi anni 2000, è stata una grande storia di suc-
cesso, che ovviamente non può essere ripercorsa nel dettaglio. È possibile però 
tentare di inquadrare alcune fasi di crescita.
 
1.7.I. La fase del boom dei distretti industriali: 1966-2001 
L’avvio su vasta scala del fenomeno distrettuale italiano può essere collocato su-
bito dopo la fine del “miracolo economico”. La ricostruzione post bellica e gli anni 
del “boom” dal 1958 al 1963 avevano infatti costituito un formidabile volano per 
l’industrializzazione delle attività artigiane e il decollo dei distretti industriali. Ma, 
dopo la recessione del 1964-1965, i rallentati tassi di crescita e le dimensioni limi-
tate del mercato interno italiano non consentirono più alle imprese distrettuali di 
ottenere adeguati margini di sviluppo. Fu perciò quasi del tutto naturale per gli 
operatori del Made in Italy spostare l’attenzione sui mercati internazionali: le im-
prese dei distretti industriali impararono a misurarsi con i più agguerriti concor-
renti stranieri e a vendere sempre più all’estero. L’inizio su vasta scala delle espor-
tazioni di calzature, mobili, piastrelle ceramiche, gioielleria, occhiali, rubinetti ecc. 
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dei distretti italiani cominciò proprio nella seconda metà degli anni ’60. Alcuni dei 
profili del grande successo dei distretti industriali sono già stati delineati nei para-
grafi precedenti: il distretto industriale è un luogo, spesso geograficamente isolato 
o decentrato, caratterizzato da forti identità culturali, sociali e civili, dove: a) si 
accumulano straordinarie competenze in particolari specializzazioni manifattu-
riere; b) si forma un personale altamente qualificato e si sviluppa un indotto di 
eccellenza; c) le imprese sono prevalentemente piccole e medie, anche se tendono 
progressivamente ad emergere dei leader di distretto (e in alcuni casi sono proprio 
tali leader a svolgere poi un ruolo guida e di trascinamento delle altre imprese); d) 
prevale un forte meccanismo competitivo che seleziona le imprese migliori e più 
innovative lungo tutte le articolazioni della filiera; e) si evidenziano anche alcune 
tendenze alla cooperazione tra le imprese del distretto per far fronte a problemi 
comuni (es. nella gestione di problemi logistici, nell’acquisto dell’energia elettrica 
ecc.).  
La precoce attitudine, sin dagli anni ’60, ad esportare quote crescenti del proprio 
fatturato sui mari tempestosi dei mercati internazionali, mentre la grande impresa 
italiana pubblica e privata era ancora prevalentemente ripiegata nel sicuro porto 
del mercato interno, ha spinto le imprese dei distretti industriali a rendere sempre 
più efficienti i propri processi produttivi (introducendo anche nei settori più tradi-
zionali le macchine più moderne), ad accrescere continuamente la qualità dei pro-
dotti, a esplorare nuove frontiere, come i servizi post vendita, e a valorizzare quella 
caratteristica innovazione di tipo informale ed incrementale, essenzialmente ita-
liana, che trova la sua massima espressione nel design e nella ingegnosa sofistica-
zione delle caratteristiche funzionali dei prodotti. In questa prospettiva, il distretto 
italiano, visto nel suo insieme, diventa con il tempo una formidabile macchina pro-
duttiva territoriale, che trae vantaggio dalle “economie di agglomerazione”. Molti 
lavoratori dei distretti industriali si mettono in proprio; diventano essi stessi im-
prenditori, come già ampiamente ricordato. Le imprese, prevalentemente piccole 
e medie, sono snelle e veloci, si adattano rapidamente ai cambiamenti. La disoc-
cupazione nei distretti industriali è pressoché inesistente. Le tensioni sociali sono 
ridotte al minimo, mentre al contrario nelle grandi città industriali si vivono negli 
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anni ’70 gli anni difficili dei conflitti sindacali esasperati e del terrorismo. Nacque 
così, quasi spontaneamente e al di fuori di qualsiasi disegno preordinato di politica 
industriale, il miracolo del Made in Italy, che in gran parte è stato costruito proprio 
dai distretti. Mentre i mass media si occupavano prevalentemente di altri aspetti 
dell’economia e il dibattito economico continuava insistentemente a chiedersi in 
quali settori dovesse specializzarsi l’Italia, mentre il dirigismo e i sussidi imper-
versavano ponendo le basi per un inevitabile indebolimento strutturale della grande 
impresa ed un appesantimento del debito pubblico, l’economia del territorio e delle 
nostre province aveva già fatto le sue scelte: privilegiando il mercato internazio-
nale; scegliendo le specializzazioni nei settori della moda (tessile, cuoio, calza-
ture), dell’arredo-casa, dell’alimentare, della meccanica leggera; adottando l’agile 
dimensione aziendale della PMI; esaltando l’organizzazione produttiva per di-
stretti. Gli anni ’80 e soprattutto i ’90 sono il periodo di massimo sviluppo del 
modello dei distretti industriali e del Made in Italy. L’Italia diventa un attore di 
primo piano dell’industria manifatturiera mondiale e presenta una bilancia com-
merciale fortemente attiva. Obiettivi raggiunti senza possedere nemmeno lontana-
mente il numero di grandi imprese degli altri paesi industrializzati; avendo inoltre 
una presenza marginale nei settori high-tech dove invece tali paesi sono estrema-
mente attivi; ed operando con i vincoli di un “sistema paese” fortemente penaliz-
zante, con i più alti costi dell’energia d’Europa, una crescente congestione delle 
reti di trasporto ed altre gravi inefficienze nelle infrastrutture, una pesante buro-
crazia che costituisce un notevole freno per le imprese, un mercato del lavoro poco 
flessibile ecc. Per tutte queste ragioni si può davvero parlare di “miracolo” dei 
distretti industriali e del Made in Italy: un fenomeno che tutti il mondo ha ammirato 
e studiato e che non è certamente dipeso solo dalle svalutazioni della lira, come 
alcuni hanno semplicisticamente sostenuto19.
                                              
19 (Fortis & Curzio, Industria e Distretti, Il Mulino 2006, p. 199-202) 
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1.7.II. I problemi degli anni più recenti 
Ma con gli anni ’90, dopo tre decenni di crescita tumultuosa ed ininterrotta, i di-
stretti industriali si trovano anche a dover affrontare alcuni nuovi problemi. In al-
cuni comparti a minor valore aggiunto, specie della moda, comincia a farsi sentire 
la concorrenza dei paesi asiatici, tra i quali Taiwan, Corea del Sud, Turchia, India 
e soprattutto la Cina. Dopo il 2001, anno in cui avviene l’ingresso della Cina 
nell’Organizzazione mondiale del Commercio (WTO), la situazione si aggrava 
perché appare subito evidente che il gigante asiatico, per le sue dimensioni e per il 
forte apparato statal-comunista di sostegno alle proprie imprese di sostegno alle 
proprie imprese, è un concorrente senza precedenti storici, in grado di sviluppare 
una competizione fortemente asimmetrica su scala globale che colpisce sia i paesi 
più avanzati sia quelli in via di sviluppo (emblematico è il crollo dell’export tessile 
di paesi come il Bangladesh).  
I settori tradizionali del Made in Italy e i loro distretti sono tra i più danneggiati 
dalla concorrenza asimmetrica asiatica, a cui si assomma il sempre più diffuso fe-
nomeno della contraffazione ampiamente praticato dalle aziende cinesi. Per ridurre 
i costi di produzione nei settori a più alta intensità di manodopera alcuni distretti 
industriali sperimentano già negli anni ’90 la strada della delocalizzazione. Il fe-
nomeno della delocalizzazione, pur non assumendo, almeno finora, dimensioni di-
rompenti, pone per la prima volta al distretto industriale il problema del rischio 
della perdita della propria unitarietà, di una dispersione pericolosa delle proprie 
conoscenze accumulate nel tempo e di una crisi strutturale delle proprie attività 
indotte20. 
                                              
20 È bene considerare che la delocalizzazione può essere essenzialmente di due tipi: a) prevalentemente 
“difensiva”, quando viene effettuata per poter beneficiare dei più bassi costi di produzione in alcune fasi 
del processo produttivo esistenti in altri paesi (generalmente in via di sviluppo o emergenti); b) prevalente-
mente “offensiva”, quando si aprono nuove unità produttive in altri paesi non solo per godere degli even-
tuali più bassi costi di produzione ivi esistenti, ma soprattutto per avvicinarsi “fisicamente” ai mercati di 
consumo locali (generalmente in forte crescita) e vendervi più facilmente i propri prodotti. Quest’ultimo 
tipo di delocalizzazione è indubbiamente una forma di internazionalizzazione sana, che va incoraggiata, 
pur consapevoli che nei settori tipici del Made in Italy distrettuale le imprese sono prevalentemente PMI e 
solo poche tra esse hanno le dimensioni sufficienti per avviare progetti di nuovi insediamenti produttivi 
all’estero, soprattutto in paesi lontani come quelli asiatici. L’esperienza della delocalizzazione di alcune 
aree distrettuali italiane, soprattutto del Nord-Est, negli anni ’90 è stata principalmente di tipo “difensivo”, 
con insediamenti in paesi come la Romania e altri dell’Est europeo caratterizzati da più bassi costi di pro-
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Parallelamente, l’isolamento, all’inizio fattore di coesione per il distretto e per la 
sua comunità di persone, diventa con il tempo un fattore fortemente penalizzante 
a seguito della crescita del numero delle imprese e delle dimensioni fisiche dell’at-
tività manifatturiera. Aumentano, anche a causa dei cattivi collegamenti stradali e 
ferroviari, i costi e i tempi per il trasporto delle merci per arrivare ai porti e ai 
grandi centri metropolitani. Col passare degli anni i confini territoriali dei distretti 
industriali diventano più angusti man mano che crescono i volumi di produzione. 
Nei distretti industriali si producono ormai ogni anno milioni di metri quadrati di 
tessuti, legname lavorato, pelli conciate, piastrelle, scarpe, rubinetti, valvole, ma-
niglie, oggetti di ferramenta ecc. Aumentano i problemi ambientali, la cui solu-
zione richiede investimenti e costi aggiuntivi. Emerge negli ultimi anni anche una 
carenza di manodopera specializzata, mentre gli immigrati vengono sempre più 
impiegati nei lavori meno graditi. Nello stesso tempo, le comunità di immigrati 
extracomunitari pongono ai distretti problemi di ordine sociale in precedenza sco-
nosciuti. Secondo alcuni studiosi anche la voglia di intraprendere caratteristica de-
gli abitanti dei distretti sarebbe in parte scemata con la diffusione del benessere e 
con l’avvento delle nuove generazioni, meno motivate ed interessate rispetto a 
quelle dei nonni e dei padri alla vita di impresa. A tutti questi fattori si è aggiunta 
negli ultimi anni la crisi dei molti “terzisti” che tradizionalmente lavoravano nei 
distretti per quei clienti esteri che oggi si approvvigionano invece sempre più fre-
quentemente nell’Est europeo o in Cina. Inoltre, alla fine degli anni ’90 il prezzo 
del petrolio (cruciale per un paese come il nostro, la cui produzione di energia 
                                              
duzione in settori come il tessile-abbigliamento o le calzature. In questi settori, tuttavia, a distanza di po-
chissimi anni i vantaggi competitivi inizialmente offerti dai paesi dell’Est europeo appaiono già oggi non 
più sufficienti se paragonati con i più bassi costi di produzione della Cina, per cui c’è chi si interroga sulla 
possibilità di reindirizzare verso questo paese le delocalizzazioni stesse. È del tutto evidente, peraltro, che 
per le PMI distrettuali del Nord Est la delocalizzazione in paesi come la Romania, la Slovenia o la Slovac-
chia non presentato, a causa della prossimità geografica di tali paesi, difficoltà insormontabili. La deloca-
lizzazione in un paese lontano come la Cina presenterebbe invece certamente maggiori rischi ed incognite. 
In generale è possibile dire che una equilibrata e moderata delocalizzazione possa assumere nei distretti 
italiani una valenza positiva, consentendo di ridurre, almeno nel breve termine, i costi delle imprese nelle 
produzioni di minor valore aggiunto. Sono tuttavia da valutare, in una prospettiva di più lungo periodo, 
anche i possibili svantaggi per i distretti, tra cui: un progressivo impoverimento dell’indotto locale (che, 
essendo composto in genere di PMI strutturalmente impossibilitate a seguire le imprese più grandi che 
delocalizzano, può entrare fortemente in crisi); una perdita progressiva di conoscenze e di personale quali-
ficato del distretto; il rischio di trasferire il know-how produttivo ai nuovi paesi emergenti, che diventano 
quindi concorrenti ancor più pericolosi. 
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elettrica dipende per oltre i 2/3 dagli idrocarburi), dopo una lunga fase in cui era 
rimasto stabilmente sotto i 20 dollari al barile, ha cominciato a crescere in misura 
notevole (con un effetto di trascinamento anche sui prezzi del gas naturale), fa-
cendo lievitare i costi di produzione delle imprese italiane, sempre più svantaggiate 
rispetto a quelle dei paesi concorrenti meno dipendenti di noi da petrolio e gas 
(grazie al nucleare e al carbone). Da ultimo l’entrata dell’Italia nell’Euro ha se-
gnato la fine delle periodiche svalutazioni della lira, che nei decenni precedenti 
avevano rappresentato per le imprese una sorta di parziale forma di compensazione 
a fronte delle numerose inefficienze del “sistema paese”, dette in precedenza. In 
questo nuovo contesto, dominato dall’avvento della globalizzazione e dall’esplo-
sione della concorrenza asimmetrica cinese, è stata avanzata da più parti la tesi che 
i fattori un tempo punti di forza dei distretti industriali italiani (la piccola dimen-
sione delle imprese, l’ancoraggio al territorio e la vocazione essenzialmente espor-
tatrice piuttosto che quella verso l’investimento produttivo negli altri paesi) pos-
sano trasformarsi oggi in fattori strutturali di debolezza per il nostro sistema ma-
nifatturiero. Nel corso della perdurante crisi dell’economia mondiale, ma soprat-
tutto europea ed italiana, si è anche argomentato che i problemi attuali dell’Italia 
dipenderebbero soprattutto dal suo modello di specializzazione a cui si rimprove-
rano essenzialmente due limiti: il non possedere un significativo numero di grandi 
imprese e il non essere presenti nei settori ad alta tecnologia a più rapida crescita. 
Tuttavia non può essere imputata particolare colpa al modello dei distretti e dei 
Made in Italy, se l’Italia ha vissuto negli anni recenti una profonda crisi della 
grande impresa e se ciò ha acuito la già marginale presenza del nostro paese nei 
settori ad alta tecnologia. Alla base di questi due elementi di debolezza del sistema 
produttivo italiano vi sono radici storiche e motivazioni per la cui trattazione non 
è questa la sede più adatta. Piuttosto sarebbe ragionevole riconoscere che a fronte 
di fallimenti in altri campi e settori, il nostro paese sia riuscito ad esprimere il 
miracolo del Made in Italy, che ha generato la maggior parte di quella ricchezza e 
di quelle risorse umane di cui dispone. 
Detto ciò è innegabile, come la Confindustria ha più volte sottolineato negli ultimi 
anni, che l’Italia si trovi oggi a dover affrontare un serio problema di rallentamento 
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della crescita. Ed è assai probabile che i distretti italiani, le PMI e i settori classici 
del Made in Italy, pur costituendo una irrinunciabile e preziosa risorsa, possano in 
futuro non bastare più da soli per consentire al nostro paese di accrescere, o perlo-
meno mantenere, il proprio livello di produzione e di benessere nel nuovo contesto 
competitivo mondiale. Occorre un maggiore sforzo per sostenere lo sviluppi di 
nuove attività produttive e terziarie dell’Italia nei settori a più alta intensità di tec-
nologia e di conoscenza. Nello stesso tempo, come hanno sostenuto alcuni studiosi, 
sono necessarie politiche di accompagnamento dei distretti nel quadro dei processi 
di adattamento imposti dalla globalizzazione21.  
                                              
21 (Fortis & Curzio, Industria e Distretti, Il Mulino 2006, p. 203-208) 
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1.7.III. Il Made in Italy nei distretti industriali 
Come già detto, i distretti industriali rappresentano senza dubbio la spina dorsale 
del sistema produttivo italiano, e le loro caratteristiche peculiari, così come evi-
denziato da Schilirò (2008), possono essere raggruppate in: 1) flessibilità delle pic-
cole e medie imprese; 2) numerosità e alta densità territoriale per le PMI che fanno 
parte del distretto; 3) specializzazione produttiva nei settori tradizionali (tessile-
abbigliamento, arredo-casa, meccanica leggera, agro-alimentare). Tutti questi set-
tori sono più o meno direttamente legati al Made in Italy, cioè fanno parte di un 
sistema che realizza prodotti indissolubilmente legati ed evocativi dell’immagine 
dell’Italia nel mondo. Ma come può essere definito il Made in Italy? Anche se il 
tema verrà approfondito maggiormente nel prossimo capitolo possiamo anticipare 
una prima definizione proposta dal Dott. Fortis negli anni ’80, che ha individuato 
i principali prodotti che costituiscono il Made in Italy ne: “[…] i beni ad uso ripe-
tuto della persona, i prodotti alimentari di tipo “mediterraneo”, i beni appartenenti 
al complesso arredo-casa, le attrezzature meccaniche o i beni strumentali legati al 
settore manifatturiero (es. calzature, cuoio, tessile ecc.). Secondo Fortis, gli ele-
menti peculiari che legano queste attività tra loro sono “[…] il collegamento delle 
relative produzioni industriali con specializzazioni tradizionali di tipo artigianale, 
la capacità di lavorare certe materie prime e di arricchire contenuti qualitativi (dal 
design alla scelta dei materiali), nonché di prestazione e di servizio di tali produ-
zioni” (Fortis, 2000). Inoltre sempre secondo tale autore, in Italia è stato possibile 
sviluppare una “moderna industria dell’indotto”, soprattutto grazie al fatto che i 
settori detti in precedenza sono diventati delle vere e proprie eccellenze, special-
mente le realtà del settore manifatturiero. 
Il distretto industriale rappresenta un ambiente composto da numerose imprese di 
piccola e media dimensione che organizzano, realizzano e sviluppano la loro pro-
duzione in maniera efficiente, usufruendo del contesto territoriale in cui operano 
(Schilirò, 2008). In particolare, i distretti industriali manifatturieri sono quelli, che 
come accennato, sono quelli che più rappresentano il Made in Italy, e il vero traino 
dell’economia italiana. 
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Propensione all’export per divisioni del comparto manifatturiero 
Anni 2010 e 2013 
 
Sappiamo bene che le esportazioni, così come evidenziato dal grafico in sovraim-
pressione, hanno rappresentato per le nostre imprese – in particolare quelle del 
comparto manifatturiero – un’ancora di salvezza grazie alla quale è stato possibile 
proseguire l’attività; ma per capire, comunque, se esiste davvero una ripresa in 
atto, non solo nelle esportazioni ma nella crescita delle imprese distrettuali, occor-
rerà attendere altri anni ancora, poiché esiste le perdurante minaccia dei paesi 
emergenti e in via di sviluppo, che stanno adeguandosi a velocità impressionanti 
per riuscire a competere ed imporsi con forza sul mercato. Lo svantaggio di costo, 
sopportato dalle imprese italiane, nei confronti delle imprese dei paesi emergenti 
e in via di sviluppo, dovuti per lo più a un basso costo della manodopera, ai bas-
sissimi se non assenti costi di sostenibilità ambientale, possono essere colmati dalle 
nostre imprese, cosi come sostiene Rullani, continuando a puntare sempre più con 
Figura 18 Fonte Istat 
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la creazione di prodotti innovativi, ricercati e qualitativamente eccellenti, aprendo 
nuove nicchie di mercato: l’idea di fondo deve essere quella di evitare una “bana-
lizzazione del prodotto”, visto l’alta considerazione che il mercato e i consumatori 
sia nazionali che stranieri hanno nei confronti di ciò che viene prodotto in Italia. 
Oltre a questo sarà sicuramente determinante l’intreccio di idee e relazioni tra gli 
imprenditori, artigiani, lavoratori autonomi e dipendenti in modo da creare reti di 
collaborazioni per stimolare la creatività e l’innovazione. Da ultimo, ma non resi-
duale, la necessità di introdurre una politica industriale del Made in Italy in grado 
di assecondare tali finalità”. 
Secondo uno studio condotto da Censis nel 2012, nonostante i distretti italiani rie-
scano ad essere competitivi sui mercati esteri, riescano ad avere elevate e specifi-
che competenze e una marcata inclinazione all’innovazione di processo e di pro-
dotto, molti processi interni non sono mai stati rivisti per un completo rinnova-
mento. Esistono, infatti, taluni punti critici che richiedono un ampio processo di 
revisione e propensione all’investimento per essere davvero superati:  
 Scarsa tendenza all’innovazione nel settore terziario 
 Difficile rapporto banca-impresa e difficoltà nell’accesso al credito 
 Competenze professionali da migliorare continuamente e non in modo in-
crementale 
 Mancanza di tecnologie ICT aggiornate 
 Bassa efficienza organizzativa, soprattutto nelle imprese a conduzione fa-
miliare 
Viene perciò ad essere evidente la necessità di agire su alcune componenti fonda-
mentali per favorire una ripresa delle PMI e dei distretti industriali di cui fanno 
parte: 
 Formare competenze specializzate e proattive 
 Riorganizzare politiche di finanziamento e di investimento 
 Investire nei processi di innovazione e R&S sia di prodotto che di processo 
 Focalizzare l’attenzione sull’alta qualità (costruttiva nelle aziende manifat-
turiere) per elevare il livello del valore effettivo e percepito dei prodotti, da 
parte dei consumatori 
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Come si può notare perciò l’innovazione e la qualità rappresentano i fattori essen-
ziali per costruire un processo di crescita e di ripresa, ma questo può avvenire in 
vari modi, tra i quali: 
 Elevazione qualità dei prodotti 
 Maggiore efficienza nei processi 
 Celerità nei processi logistici 
 Puntualità nel servizio ai canali distributivi 
 Nuove politiche di marketing 
 Riorganizzazione della struttura aziendale 
 Accurata pianificazione strategica 
 Metodologie di rendicontazione e budgeting nella programmazione  
In ogni caso, di che se ne parli, negli ultimi anni, così come dimostrato anche da 
alcune ricerche in ambito, non sono mancati i tentativi di innovazione e riorganiz-
zazione da parte di molte imprese.
 
Cambiamenti organizzativi delle aziende italiane per fronteggiare la crisi 
Anni 2010-2014 
Per quanto concerne le innovazioni intraprese, la forma più diffusa risulta essere 
sicuramente quella del miglioramento e dell’ideazione di nuovi prodotti, macchi-
nari e sistemi gestionali. In più, sempre in base alla ricerca Censis (2012), risulta 
Figura 19 Fonte elaborazione su dati Censis 2012 
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che “tra le imprese distrettuali, più che nelle altre, vi è una tendenza più profonda-
mente radicata ad attivare forme di innovazione evoluta, al di là di semplici mi-
glioramenti di prodotto o di processo […]”.  
Inoltre dal grafico seguente, riprodotto sulla base dell’indagine sui distretti con-
dotta da Censis (2012), possiamo apprezzare quali sono gli elementi su cui i di-
stretti stanno puntando maggiormente per affrontare la crisi (internazionalizza-
zione, incremento della qualità dei prodotti e design), così come quali sono i fattori 
principali che, ad opinione degli imprenditori, impediscono di poter effettuare in-
vestimenti finalizzati alla crescita.  
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Elementi principali su cui i distretti stanno puntando per affrontare la crisi 
 
Principali difficoltà che impediscono all’impresa distrettuale di crescere 
  
Figura 20 Fonte elaborazione su dati Censis 2012 
Figura 21 Fonte elaborazione Unioncamere 2013 
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1.7.IV. Misure regionali a sostegno dei distretti industriali 
L’obiettivo del presente paragrafo è di mettere in evidenza i cambiamenti legisla-
tivi e nella strumentazione operativa, oltre che le differenze nell’approccio e nelle 
finalità specifiche manifestate da otto importanti Regioni. Sono quindi evidenziate 
le differenze emerse nella governance delle politiche di supporto dei sistemi pro-
duttivi e nell’architettura della stessa governance regionale. L’analisi evidenzia il 
progressivo passaggio delle politiche pubbliche da un iniziale orientamento di sup-
porto dei distretti industriali e degli altri sistemi produttivi locali a una crescente 
attenzione per progetti di integrazione di competenze da parte di reti di imprese 
che dovrebbero consentire l’aumento della capacità innovativa e l’internazionaliz-
zazione delle PMI. 
La normativa nazionale in tema di distretti industriali prende le mosse dalla Legge 
317/1991 e dal successivo DM 21 aprile 1993 (Decreto Guarino), che riconoscono 
come distretto industriale “area territoriale caratterizzata da elevata concentrazione 
di piccole imprese caratterizzate da una particolare specializzazione produttiva, 
dove esiste un particolare rapporto tra presenza di imprese e popolazione resi-
dente”. I criteri quantitativi dal cosiddetto Decreto Guarino sono cinque: a) quota 
di addetti manifatturieri sugli addetti totali maggiore del 30% dell’analogo dato 
nazionale o regionale; b) unità locali manifatturiere per cento residenti maggiore 
della media nazionale; c) quota di addetti del settore di specializzazione sugli ad-
detti totali manifatturieri maggiore del 30% del dato nazionale; d) peso, in termini 
di addetti, dell’occupazione nel settore di specializzazione sull’occupazione mani-
fatturiera totale maggiore del 30%; e) peso, in termini di addetti, dell’occupazione 
nelle piccole e medie imprese del settore di specializzazione sull’occupazione to-
tale del settore di specializzazione maggiore del 50%. La rigidità dei citati criteri 
ha condotto a numerose difficoltà nell’applicazione della legge e nell’individua-
zione dei distretti, inducendo il legislatore ad intervenire nuovamente con la Legge 
140/1999, che prevede due tipologie di agglomerazione piccole e medie imprese 
ovvero i sistemi produttivi locali (“contesti produttivi omogenei, caratterizzati da 
una elevata concentrazione di imprese, prevalentemente di piccole e medie dimen-
sioni, e da una peculiare organizzazione interna”) e i distretti industriali (“sistemi 
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produttivi locali […] caratterizzati da un’elevata concentrazione di imprese indu-
striali nonché dalla specializzazione produttiva di sistemi di imprese”). Inoltre è 
stato notevolmente ridotto il rilievo assunto dai parametri quantitativi nell’indivi-
duazione dei distretti industriali lasciando alle singole Regioni la definizione di 
criteri – anche di natura qualitativa – adeguati allo scopo. 
In seguito la delibera CIPE del 3 Marzo 2001 ha individuato una nuova tipologia 
di agglomerazione territoriale, i cosiddetti sistemi locali del lavoro ovvero “aree 
identificate sulla base del pendolarismo per ragioni di lavoro”: la metodologia uti-
lizzata per la loro individuazione (Istat, 1997 e Sforzi, 2005) avrebbe dovuto for-
nire uno strumento utile per l’individuazione dei distretti industriali alle Regioni, 
a cui spettava comunque la scelta finale circa i criteri da adottare concretamente. 
Un’ulteriore evoluzione normativa è avvenuta verso la fine nel primo decennio 
degli anni Duemila con l’introduzione del concetto di reti di imprese e del con-
nesso contratto di rete. Preceduto, da analisi teoriche e interventi legislativi a li-
vello locale22, l’istituto giuridico del contratto di rete è stato regolamentato a livello 
nazionale con la Legge 5/2009: “con il contratto di rete due o più imprese si obbli-
gano a esercitare in comune una o più attività economiche rientranti nei rispetti 
oggetti sociali allo scopo di accrescere la reciproca capacità innovativa e la com-
petitività sul mercato”. La maggior parte delle interpretazioni (Vettori 2009, Ca-
faggi e Iamiceli 2012) sottolinea che le norme sul contratto di rete – come peraltro 
la precedente legislazione sui distretti industriali e su altre forme di aggregazione 
territoriale – si pongono l’obiettivo di perseguire strategie di crescita delle imprese 
basate sullo sviluppo di risorse esterne alle imprese che derivano da rapporti di 
cooperazione tra di loro: la capacità innovativa e la competitività dipendono 
quindi, almeno in parte, da fattori esterni. La natura degli interventi per la promo-
zione dello sviluppo locale territoriale si è spostata da una logica territoriale ad una 
logica funzionale: “il distretto industriale è una realtà socio-economica collocata 
in un contesto territoriale determinato, in cui coesiste una popolazione di imprese 
che si compenetra con la stessa comunità sociale […] La rete invece si genera per 
                                              
22 Per quanto riguarda i provvedimenti legislativi a livello locale si consideri l’istituzionalizzazione dei 
metadistretti da parte della Regione Lombardia, con alcuni anni di anticipo rispetto all’introduzione del 
contratto di rete. 
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la realizzazione di uno scopo e dunque in una logica funzionale […] La rete inoltre 
prescinde anche da qualsiasi contesto territoriale: la riduzione dei costi di transi-
zione non viene realizzata mediante le economie esterne ma con la valorizzazione 
della complementarietà” (Cafaggi, Iamiceli 2012). 
L’evoluzione delle normative regionali si è generalmente accompagnata alle mo-
dificazioni delle leggi nazionali sui distretti e sulle misure di politica economica 
territoriale, in alcuni casi precedendo tali trasformazioni, ma assai più spesso ade-
guandosi ai cambiamenti del quadro normativo nazionale. Ciò rispondeva a una 
duplice logica: da un lato, tali modificazioni recepivano in qualche misura l’evo-
luzione delle analisi economico-territoriali come pure i nuovi bisogni emergenti a 
livello locale; dall’altro, l’adesione ai modelli stabiliti a livello nazionale garantiva 
l’accesso a finanziamenti pubblici, specie negli anni in cui è stato utilizzato il co-
finanziamento nazionale. Ci limitiamo in questa sede a riportare semplicemente 
gli interventi normativi in Toscana: “Distretti Industriali [DCR 36/1995]”, “Si-
stemi produttivi locali e distretti industriali [L.R. 35/2000] – [DCR 69/2000]”, 
“Poli di competitività e Distretto integrato Toscana [L.R. 35/2000], Poli di inno-
vazione e Distretti tecnologici [DGR 27/06/2011 n.359]”. 
La questione della governance dei distretti industriali è stata ampiamente dibattuta: 
i processi di negoziazione tra gli attori e gli strumenti a loro disposizione rappre-
sentano presupposti imprescindibili di una visione strategica condivisa rivolta non 
solo alla soluzione dei problemi contingenti, ma alla configurazione dei percorsi 
di sviluppo possibili. La normativa regionale analizzata riconosce questa esigenza, 
intervenendo quasi sempre a delineare gli elementi della governance dei distretti. 
Anche le modalità scelte delle diverse Regioni per l’individuazione dei sistemi 
produttivi forniscono spesso indicazioni sintomatiche sui processi di coordina-
mento tra i vari soggetti – e istituzionali e non – che costituiscono l’architettura 
della governance locale. Alcune regioni (Lombardia, Toscana, Marche e Lazio) 
hanno adottato modalità di individuazione dei distretti di tipo top-down: i confini 
territoriali dei distretti sono definiti dagli stessi organi regionali sulla base di indici 
quantitativi di specializzazione. Altre Regioni (Veneto, Friuli Venezia Giulia, Pu-
glia e Sicilia), che solitamente hanno disciplinato la materia in anni più recenti, 
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hanno preferito quasi sempre una procedura di riconoscimento del sistema produt-
tivo di tipo bottom up: esso passa per il coinvolgimento degli attori capaci di espri-
mere progettualità strategica e che quindi producono l’istanza di riconoscimento.  
La Toscana, che in un primo momento aveva utilizzato interessanti forme di negoziazione 
territoriale, rientra oggi tra i modelli di governance accentrati: il Piano di Sviluppo regio-
nale costituisce il documento programmatico rilevante al quale gli eventuali Piani di svi-
luppo locale devono attenersi. In ogni provincia sono stati istituiti Comitati d’Area con 
compiti di valutazione delle politiche, ma essi coinvolgono essenzialmente attori istitu-
zionali. Gli obiettivi generali delle politiche per i distretti industriali sembrerebbero con-
sistere nel rafforzamento del loro modello organizzativo, nella capacità di spostare i fat-
tori competitivi da una competizione sui costi di produzione ad una competitività basata 
sull’innovazione e sul rafforzamento delle competenze intrinseche (prevalentemente la 
qualità del lavoro e delle professionalità). Gli obiettivi sembrerebbero, dunque, andare 
nella direzione proposta dalla migliore letteratura specifica sui distretti industriali e sui 
processi di cambiamento. In termini più generali, si punta all’upgrading dei sistemi pro-
duttivi con lo scopo di riposizionare il distretto (o il sistema produttivo locale) su risorse 
specifiche e su competenze non rintracciabili né trasferibili in altre aree, difendendo 
quindi la produzione locale da una competizione di prezzo basata, di conseguenza, sui 
costi del lavoro. Le leggi regionali parlano in modo specifico di promuovere l’innova-
zione e l’internazionalizzazione dei distretti oltre che di formare quadri e professionalità 
inesistenti o scarse sul mercato del lavoro locale. Alcune regioni lasciano uno spazio an-
che per interventi trasversali (ambiente, logistica, infrastrutture) che tuttavia assumono 
una rilevanza relativamente marginale rispetto alle altre aree funzionali.  
L’impressione generale che deriva da un’analisi comparata delle politiche regionali a so-
stegno dei distretti industriali è quella di un groviglio di misure e strumenti dai quali ri-
sulta un quadro farraginoso e complicato. Dall’esame, si può comunque sottolineare come 
vi sia stato un progressivo passaggio di attenzione dal territorio (e dallo sviluppo locale) 
alle reti di imprese (spesso svincolate da relazioni di tipo territoriale) per favorire la com-
petitività delle singole imprese che ne fanno parte.  
È opinione consolidata, tuttavia, che occorra riflettere sull’opportunità di mantenere il 
focus delle politiche pubbliche sullo sviluppo territoriale23.  
                                              
23 Da “Una rassegna delle misure regionali a sostegno dei distretti industriali: strumentazioni e modalità di 
governo” di Gioacchino Garofoli, Cesare Benzi e Domenico Procacci, in Idee, esperienze e progetti per 
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1.7.V. Possibili strategie per il futuro 
Individuare delle possibili strategie per il futuro dei distretti industriali italiani è 
un esercizio complesso, ma indispensabile. Tra le possibili evoluzioni/linee di 
azione che potrebbero permettere un rafforzamento e un rilancio dei distretti vi 
sono: 
 Una crescita delle dimensioni medie aziendali 
 Una maggiore internazionalizzazione delle attività produttive e commer-
ciali delle imprese, con una maggiore presenza delle stesse nei canali distri-
butivi 
 La creazione e la valorizzazione di marchi forti e visibili 
 Il potenziamento delle attività di R&S e dell’innovazione 
 Risposte istituzionali adeguate da adottarsi a livello europeo di fronte alle 
asimmetrie del commercio mondiale e della concorrenza dei paesi emer-
genti asiatici 
 Una maggiore attenzione al capitale umano e un maggiore sforzo nella for-
mazione 
 Un rafforzamento dei canali di finanziamento delle imprese distrettuali 
 Una maggiore cooperazione a vari livelli e tra vari soggetti distrettuali 
 Una maggiore liberalizzazione del mercato energetico italiano 
 La modernizzazione delle infrastrutture e info-strutture, con un migliora-
mento anche dei servizi pubblici (la qualità dei servizi e delle infrastrutture 
incide in modo rilevante sulla competitività delle imprese, ma purtroppo nel 
nostro paese a costi elevati non corrisponde un altrettanto elevata qualità 
degli stessi) 
È soprattutto importante lo sviluppo di strategie che mirino ad aumentare la pre-
senza delle imprese italiane in generale, e dei distretti industriali in particolare, nei 
mercati mondiali. Oggi sempre più spesso non è più sufficiente esportare, ma per 
consolidare o aumentare le proprie quote di mercato è necessario sviluppare una 
presenza all’estero strutturata e di lungo periodo, attraverso impianti produttivi e 
                                              
rafforzare o ricostruire la competitività dei territori (Osservatorio Nazionale Distretti Italiani, Unionca-
mere 2014) 
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sedi commerciali, specie nei nuovi mercati emergenti. Per quanto concerne i di-
stretti industriali, il processo di internazionalizzazione dovrebbe seguire due diret-
trici: da un lato mantenere in Italia le eccellenze delle produzioni, che sono local-
mente radicate nel distretto e, dall’altro, avere anche una più forte presenza inter-
nazionale che faccia dei distretti industriali dei nodi forti di reti molto lunghe. Si 
tratta di un processo complesso che richiede tanti elementi per poter riuscire. Ad 
esempio è importante poter sfruttare al massimo la leva dell’innovazione tecnolo-
gica; formare il capitale umano in modo aderente alle nuove esigenze; avere una 
forte predisposizione imprenditoriale ed un adeguato approccio manageriale di 
fronte alle nuove sfide; poter contare su opportunità di finanziamento adeguate. È 
richiesta alle imprese una dimensione superiore: è difficile che le piccole imprese 
riescano da sole ad avviare progetti complessi e dispendiosi per l’espansione nei 
mercati esteri; inoltre occorre in molti casi sviluppare una strategia a livello di 
distretto. È ormai tramontata l’epoca del “terzismo”, in cui molte PMI italiane, 
anche distrettuali, lavoravano prevalentemente su commissione, spesso per clienti 
stranieri, che oggi ormai sempre più di frequente si approvvigionano nell’Est Eu-
ropa o in Asia. Non basta più, come avveniva in passato, solo saper produrre ma 
occorre anche saper vendere direttamente sui mercati mondiali. La spinta suddivi-
sione del lavoro lungo la filiera del prodotto e il non possedere marchi forti costi-
tuiscono importanti ostacoli lungo la strada dell’internazionalizzazione delle im-
prese dei distretti industriali: se la maggior parte delle aziende svolgono lavora-
zioni di fase, la conoscenza del prodotto non è completa, il prodotto finito e il brand 
sono lontani. Nel nuovo scenario globale è diventato molto difficile esportare se-
milavorati e prodotti finiti non caratterizzati in cui è minima la possibilità di sfrut-
tare il vantaggio di immagine che il Made in Italy può esercitare. Nello stesso 
tempo la percezione da parte degli imprenditori della concorrenza sleale praticata 
da molte delle economie emergenti non favorisce certo l’apertura verso l’estero. È 
evidente che il fenomeno della delocalizzazione, pur non avendo assunto, almeno 
finora, proporzioni dirompenti, va gestito con attenzione e prudenza in quanto 
espone il distretto, secondo alcuni, al rischio della perdita della propria identità, 
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dello sradicamento dal territorio di origine, di una dispersione pericolosa delle pro-
prie conoscenze accumulate nel tempo, di una crisi strutturale delle proprie attività 
indotte e in definitiva di un impoverimento del territorio non solo dal punto di vista 
economico e occupazionale, ma anche sociale e conoscitivo. Ci sono distretti che 
hanno risposto alle sfide dell’internazionalizzazione senza delocalizzare se non in 
minima parte la produzione all’estero come per esempio le aziende del Distretto 
del Cuoio Toscano24.  
Se per lungo tempo la presenza preponderante di PMI, soprattutto nelle realtà di-
strettuali, ciò non ha costituito un limite allo sviluppo dell’Italia e dei suoi distretti, 
grazie alla vivacità, flessibilità e capacità delle PMI di operare in settori di nicchia 
particolarmente redditizi, oggi l’esigenza di una crescita dimensionale delle im-
prese italiane si fa sempre più sentire in relazione alla possibilità di conseguire una 
massa critica sufficiente al fine di potenziare la promozione e la distribuzione dei 
prodotti, la creazione di brand forti e visibili, la fornitura di servizi post-vendita, i 
processi di internazionalizzazione, gli investimenti in ICT e in R&S. inoltre, nel 
nuovo quadro globale caratterizzato da processi di delocalizzazione o di outsour-
cing da parte delle grandi multinazionali che fino agli anni ’90 utilizzavano preva-
lentemente le PMI e i distretti industriali come “terzisti”, occorre ridefinire il ruolo 
dei distretti e porre particolare attenzione alla realtà emergente delle medie imprese 
quali attori più capaci delle piccole di reggere le nuove sfide della competizione 
globale25.  
La spinta imprenditoriale e il talento individuale dell’imprenditore di stampo 
schumpeteriano, fattori alla base del successo dei distretti, sembrano oggi essersi 
in parte affievoliti. Così come la capacità di competere-collaborare, altra caratteri-
stica vincente dei distretti, pare non più così incisiva come in passato. Le possibili 
risposte alle debolezze emergenti sul fronte del capitale umano vanno ricercati sia 
in un ritorno a una mentalità imprenditoriale competitiva e creativa sia in uno ar-
ticolato sforzo di rilancio della formazione. L’aumento della produttività (o meglio 
di efficienza), necessario per affrontare le sfide competitive dei mercati globali 
                                              
24 (Fortis & Curzio, Industria e Distretti, Il Mulino 2006, p. 371 e ss) 
25 (Fortis & Curzio, Industria e Distretti, Il Mulino 2006, p.375) 
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passa sia attraverso un aumento delle conoscenze complessive codificate a livello 
di impresa e di individuo, sia attraverso il know-how contestuale non codificato 
che è proprio dei distretti. Al sapere diffuso di tipo informale bisogna affiancare 
anche quello più formale e codificato a tutti i livelli: scuole, istituti tecnici, univer-
sità. Le scuole e gli istituti industriali sono tra i principali depositari del sapere 
tecnico di distretto, di quel sapere contestuale che spesso ha raccolto l’eredità di 
una precedente e più antica tradizione artigiana; si tratta di scuole e istituti che 
hanno formato imprenditori e tecnici e che costituiscono una risorsa preziosa. Se 
però il loro ruolo e la loro azione si affievoliscono il sapere accumulato in termini 
di conoscenza di processo e di prodotto rischia di andare in parte disperso. 
All’interno di un distretto operano poi vari attori: consorzi e associazioni di im-
prenditori devono assumere un ruolo più attivo e consapevole nel coordinare 
aziende e progetti; nel promuovere l’immagine del distretto in Italia e all’estero; 
nello stimolare sinergie e collaborazioni tra tutti gli attori coinvolti, sia pubblici 
che privati, in modo da superare il limite dimensionale della piccola impresa; 
nell’incentivare l’internazionalizzazione delle imprese; nel favorire il trasferi-
mento tecnologico; nel creare reti di imprese, banche, università.
 
1.7.VI. La manifattura nello scenario industriale italiano26 
Le vicende recenti dello sviluppo industriale a livello globale hanno ampiamente 
dimostrato che il fare manifatturiero riveste un’importanza cruciale per il livello e 
la dinamica del reddito complessivo e, quindi, per le sorti economiche di un paese. 
Per molto tempo l’opinione prevalente è stata, tuttavia, incentrata sull’idea che il 
destino delle produzioni manifatturiere in un’economia avanzata fosse segnato. 
Secondo l’impostazione predominante nel mondo accademico, inoltre, la realizza-
zione materiale dei prodotti non ha nessuna valenza specifica per la salvaguardia 
della competitività nel lungo periodo e, dunque, può essere trasferita in misura 
prevalente nelle economie a minore grado di sviluppo, che godono di enormi van-
taggi di costo (manodopera e ambientali tra tutti). Il punto è che una visione così 
riduzionista dell’attività di trasformazione non tiene conto delle interconnessioni 
                                              
26 Scenari Industriali – Giugno 2014, Centro Studi Confindustria 
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vitali che legano la fabbricazione di un prodotto alle attività di servizio che la pre-
cedono e la seguono e che richiedono per lo più una contiguità geografica per l’in-
tero processo abbia luogo. Senza la produzione manifatturiera, in altre parole, la 
domanda di quei servizi semplicemente non esisterebbe e senza il confronto co-
stante con il fare manifatturiero quei servizi non avanzerebbero a loro volta quali-
tativamente, oltre che quantitativamente, e la conoscenza non progredirebbe. Per 
comprendere i cambiamenti in atto in un’economia evoluta, è doveroso superare il 
concetto tradizionale di manifattura27, ampliandolo fino a comprendere al suo in-
terno anche i servizi che precedono, accompagnano e seguono il processo di tra-
sformazione, o che sono creati dalle stesse imprese manifatturiere a valle e a monte 
della lavorazione, per incrementare il valore aggiunto del prodotto realizzato. Inol-
tre intorno al “cuore” della catena del valore – rappresentato dalla fase di trasfor-
mazione fisica di input produttivi in output finiti o semilavorati – hanno acquistato 
nel tempo una valenza sempre più strategica attività come la ricerca e sviluppo, il 
disegno del prodotto, la logistica, e poi le attività di commercializzazione, il mar-
keting, e l’assistenza post-vendita al cliente. 
In un contesto di estesa frammentazione verticale delle produzioni manifatturiere, 
una parte del processo di terziarizzazione dell’economia è di fatto l’esito delle cre-
scenti economie di specializzazione, che si realizzano anche attraverso l’emergere 
di servizi intermedi (producer service) come componenti autonome di creazione di 
valore, ovvero, una quota della produttività della manifattura dipende dalla com-
ponente dei servizi intermedi che non viene più prodotta direttamente al suo in-
terno, bensì attraverso imprese specializzate del terziario. Il peso decrescente della 
manifattura sul totale dell’economia si configura quindi, almeno in parte, come 
una deindustrializzazione apparente, poiché la crescita del peso del terziario (nella 
sua componente rivolta alla produzione) è legata alla crescente domanda di servizi 
evoluti proveniente dalla stessa industria di trasformazione. Ma proprio in ragione 
del fatto che una quota rilevante dei servizi nasce in risposta a esigenze tecnico-
                                              
27 La manifattura è “l’insieme dei processi produttivi che consentono la trasformazione di materie prime o 
semilavorati in prodotti fisici, attraverso l’utilizzo di persone e macchinari” 
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produttive dell’industria di trasformazione, si pone il problema di quanto sia rile-
vante la loro contiguità fisica, ovvero la compresenza delle attività di trasforma-
zione e di servizio in un medesimo ambiente territoriale. Sotto questo profilo la 
questione è la seguente: è possibile immaginare una lontananza fisica tra le diverse 
fasi del processo produttivo che – inseguendo i vantaggi prevalentemente di costo 
resi possibili dal dislocarsi delle catene del valore su scala globale – conduca a 
delocalizzare interi pezzi del sistema manifatturiero, senza che questo intacchi le 
basi stesse dello sviluppo industriale? In altre parole, è sostenibile nel lungo pe-
riodo la competitività di una economia “direzionale”, che ha delocalizzato le fasi 
di trasformazione fisica del prodotto, divenendo così specializzata solo nella rea-
lizzazione dei servizi dall’alto valore aggiunto? La risposta fino a pochi anni fa era 
quasi unanimemente affermativa. Oggi qualcosa è invece cambiato. La ragione 
risiede nel fatto che parte del “saper fare” manifatturiero non si avvale solo di in-
formazioni codificate e facilmente trasmissibili a lunghe distanze, ma anche e so-
prattutto nei momenti in cui avviene l’innovazione, di conoscenze tacite che ri-
chiedono continue interazioni personali per essere comunicate e recepite. In questo 
senso il decentramento della produzione su base internazionale che ha caratteriz-
zato l’ultima fase dello sviluppo industriale su scala mondiale ha comunque com-
portato, insieme al trasferimento delle fasi produttive selezionate, anche la ces-
sione di una quota importante di sapere, cosicché tale perdita ha finito per inibire 
anche la capacità innovativa in comparti tecnologicamente contigui. In questo 
modo è accaduto che le imprese abbiano spesso finito per delocalizzare non solo 
la componente fisica del processo produttivo ma anche parti rilevanti delle attività 
di servizio ad essa legate. Infine poiché le sinergie tecnico-produttive coinvolgono 
generalmente una pluralità di imprese fornitrici, ciascuna specializzata nella rea-
lizzazione di una determinata fase del processo di produzione, le conseguenze della 
delocalizzazione della produzione da parte di imprese nevralgiche per la catena del 
valore tendono a coinvolgere l’intera filiera, depauperando il bagaglio di know-
how manifatturiero detenuto dal sistema locale di produzione. 
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Le strategie di delocalizzazione produttiva, quindi, pur essendo razionali e talvolta 
inevitabili dal punto di vista delle singole imprese che fronteggiano pressioni com-
petitive su scala globale e che si appropriano solo in parte dei benefici dell’inno-
vazione che esse generano, possono tuttavia finire per distruggere nel tempo i van-
taggi comparati acquisiti e potenziali di un’intera economia, rallentandone la cre-
scita (Naghavi e Ottaviano, 2009). Soprattutto nei settori più dinamici in termini 
di innovazione tecnologica, appare in questo quadro centrale l’esistenza di un si-
stema produttivo geograficamente localizzato che tenga insieme tutti gli attori 
coinvolti nelle diverse fasi della catena del valore, all’interno del quale sia possi-
bile generare e diffondere le conoscenze (Krugman, 1991). A fianco di tutto questo 
occorre però uno sforzo di coordinamento tra le azioni poste in essere da tutti gli 
attori coinvolti nel sistema. L’Unione europea ha avuto per lungo tempo un ap-
proccio estremamente conservativo in materia di politica industriale, limitandosi a 
promuovere esplicitamente solo misure cosiddette “orizzontali” di supporto alle 
imprese, ossia trasversali ai settori e finalizzate a migliorare il contesto competi-
tivo, il quadro regolatorio, l’internazionalizzazione, l’accesso ai mercati finanziari 
e dei capitali. Negli ultimi decenni ha approvato alcuni interventi normativi per 
favorire lo sviluppo delle piccole e medie imprese e l’ultimo di questi è stato nel 
2008 la pubblicazione da parte della Commissione Europea dello “Small Business 
Act” (SBA), che sottolinea la volontà da parte degli Stati membri dell’Unione Eu-
ropea di riconoscere un ruolo centrale alle PMI nell’economia comunitaria. Lo 
Small Business Act for Europe prevede una serie di misure programmatiche orga-
nizzate attorno a dieci principi che vanno dall’imprenditorialità all’internaziona-
lizzazione e alla creazione di un’amministrazione attenta alle necessità delle PMI. 
Al fine di migliorare la governance dello SBA, le schede informative vengono 
pubblicate annualmente con l’obiettivo di migliorare la comprensione delle ten-
denze recenti e delle politiche nazionali in materia di PMI. I principi a cui si ispira 
lo Small Business Act sono dieci: 
 Creare un ambiente favorevole allo sviluppo delle imprese 
 Incentivare l’onestà degli imprenditori e dare un’eventuale seconda possi-
bilità in caso di loro insolvenza 
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 Pubbliche amministrazioni che si adattano alle esigenze delle PMI 
 Creare regole che siano conformi al principio del “pensare prima di tutto in 
piccolo” (Think Small First) 
 Conformare l’intervento pubblico a quelle che sono le necessità delle PMI 
 Agevolare l’accesso al credito da parte delle PMI e combattere la crisi di 
liquidità 
 Sostenere le PMI a usufruire dei vantaggi offerte dal mercato unico 
 Incoraggiare gli investimenti in innovazione e aggiornare le competenze 
delle PMI 
 Favorire lo sviluppo di investimenti nel settore della green economy e fare 
in modo di trasformare le sfide ambientali in nuove opportunità 
 Sostenere le PMI affinché possano beneficiare dell’estensione dei mercati 
Vi è inoltre, soprattutto da parte italiana, la volontà di diffondere la “cultura della 
rete” nel senso di favorire lo sviluppo di un sistema strutturato costituito da inte-
razioni, connessioni, relazioni che modificano sia dal punto di vista quantitativo 
che qualitativo, le performance dei soggetti che vi fanno parte. Le principali moti-
vazioni per costituire un sistema a “rete” è quello di aumentare la competitività, 
l’efficienza e la creatività, attraverso la conoscenza (Schilirò, 2008). La strada di 
sviluppo per i distretti e le PMI dipende da un’economia basata sulla conoscenza, 
in cui lavorando in rete si abbassa il costo della conoscenza utilizzata e prodotta, 
grazie all’ottenimento di economie di scala che derivano dalla reciproca specializ-
zazione e dall’estensione del bacino di domanda (Capuano, 2010). Le PMI e i di-
stretti costituiscono un’economia in continuo movimento, le quali riescono a com-
petere solo riuscendo ad adattarsi all’ambiente, implementando strategie di inno-
vazione, riorganizzando il lavoro, formazione del capitale umano ecc. (Schilirò, 
2008). 
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Cap. 2 PMI e Made in Italy 
Introduzione 
L’universo delle PMI è costituito da organismi piccoli e solo apparentemente sem-
plici, ma che in realtà risulta essere piuttosto complesso e differenziato. Tale com-
plessità è ancora maggiore se, come deciso, si concentra la disamina sulle catene 
produttive dell’industria manifatturiera, lasciando in secondo piano le PMI dei ser-
vizi e delle costruzioni. La scelta di concentrare l’attenzione sulle PMI nell’indu-
stria manifatturiera, in particolare all’interno dei distretti industriali, è legata 
all’importanza cruciale che la “questione delle PMI” ha assunto per il futuro del 
sistema economico del nostro paese. Il dibattito intorno a tale argomento si è svi-
luppato a seguito dei grandi cambiamenti nell’economia e nel commercio mon-
diale degli ultimi venti anni e del preoccupante ristagno del nostro sistema produt-
tivo, esposto più di altri alla concorrenza dei nuovi paesi emergenti dell’Asia e 
dell’America Latina.  
Nel corso degli anni la letteratura e il dibattito sulla crisi di crescita e competitività 
del sistema produttivo italiano si sono molto estese ed arricchite, proponendo un 
quadro di analisi delle cause e di diagnosi molto ampio. Sono emerse anche ipotesi 
di terapia e di linee di intervento di politica industriale. La grande crisi 2008-2010 
ha poi accentuato l’analisi dei punti critici del sistema economico, spostando così 
l’attenzione sugli interventi di breve periodo per superare la crisi. Tuttavia è evi-
dente che il problema della ripresa di competitività sul lungo periodo e di riposi-
zionamento del sistema Italia nella competizione mondiale resta di indubbia attua-
lità. La cosa rilevante è che tutte le proposte suggeriscono interventi di cambia-
mento che si concentrano sulle piccole e medie imprese, vista la realtà contenuta 
di quelle di grandi dimensioni, allora il problema non è solo quello di analizzare la 
stagnazione della nostra competitività, ma anche come far evolvere le PMI dei 
settori esposti maggiormente alla concorrenza internazionale. 
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Il ruolo delle PMI in Italia 
È innegabile che la piccola e media impresa giochi un ruolo da protagonista nei 
sistemi produttivi di tutti i paesi a elevata industrializzazione, ma in Italia tale fe-
nomeno ha raggiunto dimensioni ineguagliate altrove, al punto da costituire un 
elemento di chiara differenziazione a livello internazionale. Questa caratterizza-
zione vede la sua nascita negli anni del secondo dopoguerra, quando in un paese 
profondamente segnato dalle conseguenze del conflitto bellico si realizza una pro-
fonda ristrutturazione del sistema economico e produttivo. Tutto questo è stato 
possibile soprattutto grazie al piano Marshall elaborato dagli Stati Uniti, i quali 
avevano lo scopo di aiutare la ripresa economica dell’Europa occidentale per evi-
tare un’ascesa in tali paesi da parte dell’Unione Sovietica; in particolare la crescita 
significativa si è avuta nel ventennio 1950-1970, anni in cui è cresciuto in misura 
esponenziale anche il numero delle piccole e medie imprese. Elementi come i cam-
biamenti nel mercato del lavoro, la diversificazione della domanda, l’incremento 
della concorrenza internazionale, lo sviluppo tecnologico hanno quindi spinto 
verso un modello di specializzazione flessibile in cui le PMI potessero agevol-
mente svolgere la loro azione. Anche che se non deve essere trascurato il fatto che 
nella stragrande maggioranza dei sistemi produttivi, le PMI risultano numerica-
mente prevalenti rispetto alla grande impresa, specialmente nel contesto europeo28, 
è innegabile che in Italia questo fenomeno assume dimensioni e aspetti distintivi. 
Su un’indagine Istat del 2014, le micro e piccole imprese sono oltre 4 milioni, il 
99,4% del totale, le imprese di medie dimensioni lo 0,50% del totale e infine le 
grandi imprese rappresentano lo 0,08% del totale; le specificità del sistema pro-
duttivo italiano, vale a dire la presenza di un alto numero di imprese di piccole e 
piccolissime dimensioni e una specializzazione nell’industria manifatturiera, rac-
colte in questi dati, sono poi ulteriormente confermate se confrontate con statisti-
che internazionali.  
                                              
28 http://ec.europa.eu/growth/smes/index_en.htm: “Small and medium-sized enterprises (SMEs) are the 
backbone of Europe's economy. They represent 99% of all businesses in the EU. In the past five years, they 
have created around 85% of new jobs and provided two-thirds of the total private sector employment in the 
EU. The European Commission considers SMEs and entrepreneurship as key to ensuring economic growth, 
innovation, job creation, and social integration in the EU.” 
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L’economia della UE si trova ad affrontare sfide importanti per aumentare la com-
petitività e mantenere e accrescere (di nuovo) l’occupazione attraverso l’innova-
zione, lo sviluppo di nuove competenze, la sostenibilità ambientale e l’aumento 
della produttività.  
Rispetto ai principali partner europei, il modello italiano vede una quota relativa-
mente contenuta di imprese e di occupazione nei settori manifatturieri ad alto con-
tenuto tecnologico. Più elevate sono invece le quote relative dei settori manifattu-
rieri a medio-alto contenuto tecnologico. Il punto noto da cui partire è il numero 
molto elevato di imprese nel nostro paese; tale risultato è dovuto all’ingente nu-
mero di micro-imprese, includendo nella definizione i lavoratori autonomi che 
svolgono la propria attività a titolo esclusivamente individuale. 
La grande mole di micro e piccole imprese in Italia rappresenta una caratteristica 
del nostro modello di specializzazione, una risorsa in termini di capacità impren-
ditoriali diffuse e un sostegno insostituibile all’occupazione. Nello stesso tempo, 
la piccola dimensione delle imprese italiane costituisce un limite rilevante per il 
conseguimento di una maggiore efficienza: spesso riduce la capacità di mutare le 
strategie, di internazionalizzarsi e in generale di fronteggiare le pressioni compe-
titive.  
A partire dalla seconda metà del 2008, questo sotto-universo aziendale è stato col-
pito dalla crisi economica e finanziaria che ha rapidamente interessato l’intero 
 Numero di imprese Numero di dipendenti 
 Italia  UE Italia  UE 
 Numero Quota Quota UE Numero Quota Quota UE 
Micro Imprese 3.527.452 94,8% 92,4% 6.629.987 45,8% 29,1% 
Piccole Imprese 171.658 4,6% 6,4% 3.049.375 21,1% 20,6% 
Medie Imprese 19.126 0,5% 1,0% 1.837.003 12,7% 17,2% 
PMI 3.718.236 99,9% 99,8% 11.516.365 79,6% 66,9% 
Grandi Imprese 3.139 0,1% 0,2% 2.960.003 20,4% 33,1% 
Totale 3.721.375 100% 100% 14.476.368 100% 100% 
Figura 22 -  Fonte Elaborazione DIW Econ su dati Eurostat; I dati si riferiscono all'"economia d'im-
presa" comprendente industria, edilizia, commercio e servizi ma non le imprese dei settori agricolo, 
della silvicoltura e della pesca, né i servizi essenzialmente non commerciali come l'istruzione e la sanità 
100 
 
globo. Se da un lato le piccole dimensioni e alcune debolezze strutturali hanno reso 
le PMI particolarmente esposte alla congiuntura sfavorevole, dall’altro ci si inter-
roga se un modello, che benefici di maggiore flessibilità e adattabilità nella forma 
organizzativa, possa essere una risposta adeguata alle oscillazioni del mercato glo-
bale. A livello europeo la crisi ha esercitato un impatto profondamente negativo 
sulle PMI, che hanno subito un forte calo nelle vendite, nella produzione, negli 
occupati, e nelle esportazioni. 
La crisi ha particolarmente indebolito le PMI, che non riescono a recuperare ter-
reno con la stessa capacità delle imprese più grandi in uno scenario economico 
ancora critico. I fallimenti restano ben sopra la media degli anni precedenti e in 
molti paesi continuano a crescere. Le maggiori criticità permangono in relazione 
alla struttura finanziaria, che risente di una liquidità fortemente deteriorata, alla 
riduzione del fatturato, all’allungamento dei tempi di pagamento e a un complicato 
accesso al credito. La precaria situazione debitoria è aggravata dal crollo del mer-
cato immobiliare (spesso usato dalle PMI come elemento di garanzia nelle contrat-
tazioni bancarie) e dalla persistente stagnazione nell’offerta di venture capital. 
L’Italia, nello specifico, sembra pagare alcuni problemi strutturali del suo sistema 
imprenditoriale. Da un lato, infatti, le PMI vantano una tradizionale, elevata, dif-
fusione sul territorio e sono tutt’ora in grado di sfruttare le opportunità offerte da 
processi produttivi frammentati, in settori maturi e in aree distrettuali caratterizzate 
da un’articolata ed eterogenea filiera imprenditoriale. Dall’altro, però, questa fram-
mentazione viene pagata in termini di produttività e di capacità competitiva sui 
mercati. Il nodo critico più evidente riguarda la mancata crescita del sistema pro-
duttivo (in particolare quello manifatturiero) già consolidata negli anni precedenti 
alla crisi e legata in particolare ad una produttività negativa causata dalla scarsa 
qualità degli investimenti. In Italia, appaiono in declino proprio gli investimenti 
innovativi. Alla radice c’è un modello produttivo e di specializzazione scarsamente 
innovativo e che ha pensato di riuscire a competere sui mercati globali “semplice-
mente” contraendo i costi; ciò ha inevitabilmente avuto una ricaduta. Inoltre va 
evidenziato come il ritardo della crescita dell’economia italiana rifletta anche la 
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stessa stagnazione della domanda interna. Questo fattore chiama in causa, ovvia-
mente, il ruolo di una distribuzione del reddito in cui bassi salari e contratti atipici 
hanno reso possibile la sopravvivenza delle imprese senza spingerle verso orga-
nizzazioni produttive orientate all’innovazione, capaci di far crescere la produtti-
vità e la possibilità di competere con successo sui mercati internazionali. Oggi più 
che mai diventa cruciale la scelta e l’applicazione di efficaci strategie di politica 
in grado di guardare anche al medio‐lungo periodo: se da un lato, infatti, le PMI 
necessitano di un apposito e accurato sostegno capace di fronteggiare e ridurre gli 
effetti di una congiuntura negativa, nonché di cogliere le opportunità di ripresa, 
dall’altro è importante che vi sia un forte indirizzo verso investimenti di qualità in 
grado di apportare valore aggiunto a un sistema produttivo maturo come quello 
italiano. Ma per migliorare la qualità del modello produttivo e dunque delle im-
prese stesse è indispensabile anche puntare su politiche che qualifichino sempre di 
più il mondo del lavoro. In tal senso, in questo momento di forte crisi occupazio-
nale, appare sempre più importante il ruolo cruciale che possono esercitare le po-
litiche attive del lavoro connesse ad interventi specifici sulla formazione profes-
sionale. In più sono sicuramente rilevanti altri elementi come l’innovazione e la 
ricerca, che possano consentire alle imprese di prevedere le evoluzioni del mercato 
in ottica proattiva piuttosto che di semplice adesione. 
Come ben sappiamo, ogni impresa ha una strategia, perché, a prescindere dal grado 
di consapevolezza e dal livello di formalizzazione, è sempre possibile riconoscere 
nello svolgimento delle sue attività una serie più o meno articolata di linee guida, 
criteri ispiratori. Venendo ai fattori di specificità del modello strategico, è oppor-
tuno sottolineare che le PMI tendono a caratterizzarsi per: 
 Posizionamenti competitivi di nicchia: l’impresa identifica un proprio am-
bito di impegno strategico, lo consolida e cerca di difenderlo dalla concor-
renza 
 Logiche di formazione del disegno strategico poco strutturate: nel momento 
in cui l’impresa ha messo a regime una determinata formula in grado di 
garantire soddisfacenti risultati sul piano reddituale e competitivo, l’im-
prenditore tende in molti casi a sviluppare azioni di mantenimento delle 
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posizioni conquistate attraverso decisioni molto spesso implicite, istintive 
e poco strutturate 
 Processi di acquisizione delle risorse e di sviluppo delle competenze di na-
tura selettiva: molto spesso si osserva che l’azienda è molto sensibile ad 
alimentare il portafoglio di competenze in una determinata area funzionale 
(di norma quella tecnico-produttiva) ma è restia a investire su fronti di co-
noscenze poco convenzionali (come può essere il vasto mondo del marke-
ting, dell’organizzazione interna, della strumentazione della programma-
zione e controllo ecc.); l’accentramento delle capacità distintive in capo 
all’imprenditore, al di là degli indubbi vantaggi, comporta elementi di rigi-
dità gestionale se non di rischio, sia perché crea figure professionali inso-
stituibili, sia perché finisce per limitare gli orizzonti di apprendimento e di 
innovazione attorno ai contenuti su cui la tradizione aziendale è più solida. 
Né si dimentichi il dato strutturale della sovrapposizione famiglia proprie-
taria-impresa, che finisce per condizionare le scelte di investimento, le po-
litiche di indebitamento, l’allocazione delle responsabilità tra familiari e 
non, con evidenti riflessi sulla funzionalità aziendale. 
 
Gli elementi di specificità rilevati consentono di cogliere alcuni nessi esistenti tra 
scelte imprenditoriali e strategie. Si pensi innanzitutto alla velocità di reazione ai 
cambiamenti ambientali: numerosi riscontri inducono a osservare che le PMI 
hanno sempre manifestato grandi capacità di risposta ai cambiamenti di ambiente, 
difendendo strenuamente le posizione competitive raggiunte, ricercando con de-
terminazione nuovi spazi di mercato, giungendo a modificare profondamente la 
formula imprenditoriale ogniqualvolta venisse ritenuto opportuno o necessario. Si 
considerino poi aspetti relativi ai contesti organizzativi che connotano le piccole 
imprese: i collaboratori dell’imprenditore ma anche l’intera struttura esprimono 
grandi capacità di mobilitazione verso obiettivi sfidanti, sanno essere flessibili, 
trasmettono energia e fiducia, si identificano nel sogno che l’imprenditore perse-
gue. Si rifletta infine sul ruolo degli imprenditore e sull’impatto che le qualità che 
tendono a caratterizzarli (l’ambizione, la curiosità, la creatività, la perseveranza, la 
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propensione al lavoro di squadra, la capacità e l’energia decisionale) hanno sulla 
gestione aziendale, sulla formulazione delle visioni di sviluppo e sul presidio delle 
attività di implementazione. È difficile, se non impossibile, pensare alla piccola 
impresa e alla eccezionale efficacia che la caratterizza prescindendo dalle doti in-
dividuali e dal carisma degli imprenditori.  
D’altra parte però occorre ricordare che è proprio attorno ai caratteri evidenziati 
che prende forma la vulnerabilità strategica delle PMI. Basti ricordare la miopia 
nell’interpretazione dell’ambiente competitivo, oppure la rigidità dell’assetto or-
ganizzativo, o infine la lettura inadeguata della complessità del sistema delle scelte 
aziendali. 
Il sistema delle scelte imprenditoriali entra in crisi così quando i processi di ge-
stione strategica non funzionano, e ciò avviene principalmente in tre situazioni: 
1. I processi strategici sono sostanzialmente assenti: ciò accade quando si è 
in presenza di un imprenditore “factotum”, lo sviluppo delle competenze è 
di tipo inerziale, e i confini della nicchia sono definiti aprioristicamente; 
2. Focus prevalente sulla dimensione interna nello stabilire le priorità 
3. Focus prevalente sulla dimensione esterna nello stabilire le priorità 
Il risultato in questi tre scenari non cambia poi così tanto: quando i processi di 
gestione strategica non funzionano, la crisi è in agguato, sia che l’ambiente sia 
ostile sia che risulti favorevole. 
Se infatti la gestione strategica è sostanzialmente assente e lo spazio economico 
sempre più povero, la piccola impresa assiste a una sorta di progressivo spegni-
mento della propria posizione competitiva, a una vera e propria “atrofizzazione”. 
Vi possono incorrere fattori esterni e situazioni interne all’azienda es. focalizza-
zione su canali distributivi tradizionali, il cui spazio d’azione è sempre più ristretto; 
selezione di un ambito geografico a carattere limitato, sempre più asfittico in ra-
gione della progressiva internazionalizzazione del confronto competitivo: casi 
come questi portano l’impresa a spegnersi e a bloccarsi. Occorre perciò cercare di 
risalire alle cause di tale situazione. Se non sorprende che un determinato gruppo 
di clienti modifichi le proprie abitudini di acquisto, o delle tecnologie innovative 
ridefiniscano le modalità di funzionamento di intere filiere produttive, sorprende 
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invece, che le imprese non abbiano saputo rispondervi, reinterpretando imprendi-
torialmente i confini della nicchia tradizionalmente presidiata e sviluppando le ri-
sorse e le competenze necessarie per competervi con successo. All’origine di tale 
situazione vi è una ragione tanto semplice quanto drammatica: la sostanziale as-
senza di consapevoli processi di gestione della strategia.  
Il concetto di “atrofizzazione” riflette la situazione di molte piccole imprese ita-
liane, inesorabilmente bloccate sul piano strategico e strutturalmente prosciugate 
a livello economico. Esse si annodano in molti settori, alterandone le condizioni 
competitive, minandone il potenziale di sviluppo o comunque alimentando quella 
situazione di contraddittorietà e di fluidità che finisce per ostacolare quei processi 
di ristrutturazione industriale fondamentali. Si tratta di formule che trovano giusti-
ficazioni nei tratti che caratterizzano la piccola impresa e l’imprenditore che la 
dirige: l’ottimismo e la perseveranza, che portano a intravedere scenari positivi 
anche quando non esistono; una certa disponibilità di risorse finanziarie, accumu-
late nei momenti favorevoli, che consente di diluire nel tempo il declino aziendale; 
la necessità di salvaguardare i complessi equilibri tra famiglia proprietaria e im-
presa, che induce a dare continuità al progetto imprenditoriale anche se le condi-
zioni economiche non sussistono. 
Il giudizio non può che essere fermo e severo: le piccole imprese in cui la gestione 
strategica è assente e per le quali le condizioni ambientali sono ostili devono uscire 
dal mercato. Se l’azienda sviluppa apprendimento e innova solo attorno ad alcune 
determinanti del successo, trascurandone altre, magari più importanti, lo scenario 
evolutivo è quello della “stagnazione”. In un contesto in cui l’ambiente competi-
tivo si fa sempre più complesso e le pressioni interne al segmento si accentuano, 
l’impresa tende così ad assicurare risposte coerenti e puntuali in alcune aree fun-
zionali della gestione ma non coglie appieno i fabbisogni di intervento sul disegno 
strategico complessivo. Se la gestione strategica è sbilanciata verso l’esterno e il 
contesto si presenta ricco di potenzialità, l’azienda rischia di ritrovarsi in un vero 
e proprio inseguimento delle opportunità via via emergenti e si traduce in una vul-
nerabilità strutturale le cui determinanti devono essere ricercate tanto all’interno 
dell’impresa quanto al suo esterno, sul piano delle dinamiche competitive. Basti 
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pensare al mancato adeguamento del modello organizzativo, le tensioni finanzia-
rie, le problematiche produttive e distributive, criticità gestionali che si associano 
a processi tumultuosi di crescita. Dopo avere ricordato alcune informazioni riguar-
danti la strategia e la sua applicazione nelle PMI è obbligo sottolineare come lo 
scopo non sia tuttavia quello di argomentare i punti critici che possono o hanno 
bloccato in questi anni la crescita delle piccole e medie imprese italiane. Anche a 
fronte degli intervenuti ostacoli presentatisi nel contesto di crisi economica e fi-
nanziaria globale, sono indubbiamente emerse le lacune del modo di fare impresa 
in Italia e la scarsa capacità talvolta di adeguarsi a scenari rinnovati e totalmente 
modificati, basando le prospettive di crescita sulla speranza oramai remota e non 
più plausibile che possano ritornare i “bei vecchi tempi” in cui fare impresa era 
pressoché semplice. Analizzare i problemi della crescita delle piccole e medie im-
prese richiederebbe tuttavia uno spettro più ampio di considerazioni e di temi da 
affrontare ma che comunque potrebbe portare ad una risposta non risolutiva con-
siderando i numerosi aspetti che vengono in essere quando si parla del tessuto eco-
nomico di un paese. Considerando quindi l’onesta incapacità di poter proporre un 
quadro esaustivo in materia, abbiamo posto l’attenzione su una tematica in parti-
colare che coinvolge le decisioni strategiche delle piccole e medie imprese, in par-
ticolare quelle del settore manifatturiero, di cui fa parte l’industria conciaria, ana-
lizzata in seguito, che fa leva sul concetto del Made in Italy come valore aggiunto 
da sfruttare, che altre imprese nel mondo non sono in grado di poter vantare.  
Ad opinione, infatti, di chi ha contribuito al presente lavoro, una nuova opportunità 
si profila chiaramente per le nostre imprese e che perciò sia possibile competere 
avvalendosi di un disegno strategico che prenda come finalità quella di sfruttare il 
brand del Made in Italy, attraverso opportuni processi di innovazione e di forma-
zione, per riuscire a rilanciare quella che è stato, al di là di critiche, la spina dorsale 
dell’economia italiana.
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2.1. IL MADE IN ITALY 
L’espressione Made in Italy negli ultimi anni è stata impiegata spesso sui giornali 
e nei dibattiti pubblici a indicare praticamente tutto quello che è prodotto in Italia. 
Per Made in Italy si intendono infatti cose diverse. Esso è comunque un concetto 
di difficile definizione perché si presenta estremamente articolato al suo interno. 
Letteralmente un prodotto è Made in Italy se viene costruito in Italia. Ma oggi in 
un’epoca dominata dalla globalizzazione e dalla delocalizzazione produttiva, esi-
stono diverse percentuali possibili di realizzazione di un prodotto in un paese. E il 
difficile è riuscire a stabilire fino a quale percentuale è possibile considerare un 
prodotto effettivamente made in quel paese. Generalmente, comunque, si tende a 
ritenere un prodotto come appartenente al mondo del Made in Italy se è fatto in 
prevalenza in Italia. E per estensione possiamo considerare dunque il Made in Italy 
come l’insieme di prodotti il cui processo produttivo è realizzato per la maggior 
parte nel nostro paese. La questione è importante perché poter associare un pro-
dotto a un certo paese ha effetti significativi sull’immagine di quel determinato 
prodotto. Ciascun paese infatti possiede una sua specifica identità che si riverbera 
su tutto ciò che è realizzato al suo interno, determinando quello che di solito viene 
definito country effect. Dall’Italia, ad es. ci si aspetta di avere buon gusto e creati-
vità, dalla Germania affidabilità nelle prestazioni ecc. È ovvio che non tutti i pro-
dotti di un paese sono in grado di sfruttare allo stesso modo i benefici di tale effetto, 
che agisce in maniera più incisiva sui prodotti maggiormente coerenti e sintonici 
con l’identità del paese. Ad esempio sui prodotti alimentari e sui capi d’abbiglia-
mento per l’Italia. Ogni paese produce tante tipologie di prodotti, ma soltanto al-
cuni sono considerati “Made in” e perciò in grado di stabilire un forte legame d’im-
magine con un determinato paese. Per quanto riguarda l’Italia, i settori merceolo-
gici chiave da questo punto di vista sono probabilmente tre:  
 Tessile, abbigliamento, accessori 
 Arredamento e design 
 Alimentari e bevande 
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Riteniamo opportuno volgere soprattutto uno sguardo d’insieme per analizzare 
l’evoluzione e le caratteristiche del Made in Italy nel suo complesso e cioè fonda-
mentalmente come unione delle tre “F” (food, fashion, furniture). Così considerato 
il Made in Italy rappresenta la voce più importante di export del nostro paese, ma 
soprattutto costituisce la componente fondamentale del sistema produttivo italiano. 
Al suo interno la “F” di fashion è certamente più importante delle altre, e infatti 
nel nostro discorso vi attribuiremo maggiore rilevanza. 
Probabilmente il Made in Italy è nato con la comparsa della prima forma di moda 
italiana; è noto però che alla fine degli anni ’40 del Novecento, le case di alta moda 
italiane producevano i loro abiti copiandoli dai bozzetti “rubati” o acquistati a caro 
prezzo dai più celebri atelier parigini e dalle riviste femminili. Tuttavia, con la fine 
della Seconda guerra mondiale, è cominciato un processo di emancipazione pro-
gressiva dei sarti italiani di alta moda dal modello dominante parigino e tale pro-
cesso si è sviluppato anche nel corso dei decenni successivi. Negli anni ’50, il 
processo di emancipazione della moda è stato affiancato dallo sviluppo del settore 
dell’arredamento e del design. Negli anni ’60 invece il processo di sviluppo del 
settore della moda è stato affiancato da quello del settore alimentare, che soltanto 
in quegli anni è stato in grado di ottenere una visibilità tale da farlo uscire dalla 
marginalità caratteristica della produzione artigianale. 
Ma quali sono i fattori sociali e culturali che hanno consentito lo sviluppo dei tre 
primari settori del Made in Italy? Sicuramente c’è sempre stata nel nostro paese 
una forte spinta verso la creazione di imprese. Non a caso in Italia il tasso di im-
prenditorialità è il più alto d’Europa: 8,8% di imprese manifatturiere per 1.000 
abitanti. Secondo Nicola Squicciarino (1986), tra le cause di tipo culturale alla base 
dello sviluppo autonomo della moda italiana va principalmente sottolineata la 
grande ricchezza del patrimonio artistico del nostro paese. Il costante confronto 
con tale patrimonio, infatti, ha fortemente stimolato negli individui lo sviluppo di 
una notevole sensibilità estetica. Inoltre sempre secondo Squicciarino, va conside-
rata anche la forte egemonia culturale esercitata nel corso dei secoli dal cattolice-
simo, il quale ha saputo dare valori a elementi apparentemente in contraddizione 
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con la sua morale, ma centrali per il pieno manifestarsi della moda: la dimensione 
sensoriale del corpo, la ricerca della bellezza e del piacere.  
Autorevoli commentatori stranieri sostengono che il gusto italiano si è formato nel 
tempo grazie al fatto di vivere nel mezzo a capolavori, in un museo all’aria aperta. 
L’idea del bello e di una dolce vita associata all’Italia nasce anzitutto da caratteri 
strutturali del territorio; pochissimi altri paesi hanno su un territorio così limitato 
una varietà di climi pari a quella italiana. Questa varietà di clima si accompagna 
poi alla varietà naturalistica e paesaggistica. Armonia e varietà sono dunque due 
concetti che, prima ancora di essere associati all’opera dell’uomo, appartengono 
sin dalle origini al territorio italiano. Già dalle origini le arti nella Roma antica 
attinsero alla sofisticata cultura greca. Nel Quattrocento l’Umanesimo, movimento 
nato in Italia, attraverso il recupero e l’interpretazione dei testi e i reperti delle 
civiltà greca e romana, diede la consapevolezza di un passato di splendore all’Italia 
e all’intera civiltà occidentale dopo il buio del Medioevo. E proprio l’Umanesimo, 
che aborriva l’aggressività militare propria dei popoli nord-europei, portò all’Eu-
ropa la cultura dell’arte e della dolcezza di vivere. Successivamente il Rinasci-
mento italiano prende avvio proprio come ricerca del bello, della libertà espressiva, 
proponendo una cultura e uno stile che si affermerà in tutte le corti di Europa. Un 
gusto che, rispetto alla moda francese o spagnola dell’epoca, richiama i valori di 
grazia, eleganza ed equilibrio che riportano alle chiese, alle sculture, alla pittura di 
maestri italiani. Ricerca della forma piuttosto che della sola decorazione. Non a 
caso oggi si parla di “effetto Rinascimento” proprio per qualificare la creatività del 
Made in Italy. Oltre al bello, il ben fatto: l’espressione “bello e ben fatto” esprime, 
oltre all’estetica, la capacità di lavorare e nobilitare la materia innanzitutto in senso 
progettuale.29 Da questo punto di vista il “saper fare” italico molto deve alle bot-
teghe e alle corporazioni di arti e mestieri nate dall’Italia rinascimentale. “La bot-
tega è la cellula più importante del sistema creativo rinascimentale: il luogo dove 
si formavano gli artisti, nascevano le idee, si realizzavano i capolavori…”30; un 
incubatore di creatività collettiva che realizzava una sistematica formazione dei 
                                              
29 Cit. Mario Boselli, Presidente della Camera della Moda Italiana 
30 De Masi D., La fantasia e la concretezza. Creatività individuale e di gruppo, Rizzoli, Milano, 2003 
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giovani attraverso l’apprendistato e un continuo incentivo al miglioramento, al fine 
di potersi rendere autonomi e avviare una nuova bottega. Le corporazioni intro-
dussero inoltre pratiche di miglioramento della qualità e di controllo delle misure, 
provvedimenti che resero il mercato più affidabile e trasparente.  
Artigianato, mecenatismo e soprattutto il fiorire di un mercato di prodotti artistici, 
sostenuti inizialmente dalle corti poi dalla nuova borghesia italica, diedero impulso 
per tutto il Cinquecento a quell’attività che ha portato l’Italia ad essere detentrice 
di larga parte del patrimonio artistico mondiale. Talentuosi architetti, scultori, pit-
tori, decoratori, mobilieri, sarti ecc. hanno espresso il loro talento negli edifici pub-
blici e privati ma anche in abiti, ceramica, oggetti quotidiani che arricchiscono i 
musei di tutto il mondo. Proprio l’estetica del quotidiano, il bello innovativo e fun-
zionale rappresenta il DNA del prodotto italiano. Questo secolare talento proget-
tuale e creativo si è incanalato negli anni Settanta nella moda, che è diventata l’im-
magine del Made in Italy nel mondo. Il Made in Italy non è solo moda ma è la 
moda a fare da bandiera. Quando la moda italiana va alla ricerca del costo più 
basso o del prodotto più furbo, o si esaurisce in una comunicazione dozzinale, 
strangola i piccoli fornitori, tradisce un’immagine e un’eredità di eccellenza nel 
fare, vecchia di secoli.  
“Made in Italy, 'fatto in Italia', è il marchio più forte del mondo. Recenti ricerca 
lo dimostrano con chiarezza. Nei prodotti italiani il consumatore cerca un’emo-
zione che gli consenta di condividere uno stile di vita, una visione estetica della 
qualità che è unica nel mondo, inimitabile… La nostra, la vostra sfida è di mante-
nersi all’altezza di questa immagine”31. 
Ulteriore tratto genetico dell’Italia è l’instabilità: in politica, in economia ecc. Que-
sta condizione patologica del Paese ha fatto sì che non si avesse mai una situazione 
di sviluppo lineare e costante, originando al contrario momenti di grande splendore 
che si sono alternati a momenti di incredibile declino; tutto questo ha favorito ul-
teriormente la crescita del genio creativo italico.
                                              
31 Intervento del Presidente della Repubblica Ciampi in occasione della consegna dei premi “Leonardo” e 
“Leonardo Qualità Italia” (Roma, 4 dicembre 2003) 
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La nascita del Made in Italy  
Nel secondo dopoguerra non esisteva una moda né una vera industria dell’abbi-
gliamento; gli unici prodotti che venivano creati su misura erano destinati alle bou-
tique francesi o per soddisfare i capricci di signore facoltose con gusto francofilo. 
Vi era comunque un comparto particolarmente ampio di sarti e artigiani, tecnica-
mente i migliori al mondo, trepidanti di lanciare una moda tutta italiana. Lo stesso 
Mussolini aveva tentato di lanciare una moda tutta italiana, ma la dipendenza psi-
cologica da Parigi era troppo radicata. Sul mercato interno il gusto italiano non era 
di tendenza. Poi agli inizi degli anni ’50 furono organizzate alcune sfilate di una 
serie di modelli di case di moda italiane che riuscirono ad incontrare il favore del 
pubblico d’oltreoceano grazie ad una marcata distinzione d’innovazione rispetto 
alle passerelle parigine. L’obiettivo era mostrare abiti da giorno, tempo libero, con 
linee giovanili e tessuti più facilmente portabili, colori vivaci e un rapporto qualità-
prezzo competitivo. Gli americani capirono subito la potenzialità di mercato del 
Made in Italy. La società americana era sicuramente molto più sviluppata di quella 
europea e i centri commerciali erano già orientati alla grande distribuzione. Le 
donne americane lavorano e avevano bisogno di un abbigliamento moderno e pra-
tico rispetto ai vestiti dell’alta moda parigina; in più sognavano di acquistare un 
pezzo de “la dolce vita” italiana. Il Marchese Gian Battista Giorgini fu il primo ad 
intuire la grande opportunità di creare una moda italiana; sarebbe stato possibile 
lanciare oltre all’abbigliamento anche i tessuti, gli accessori, la pelletteria e altre 
originali creazioni della penisola. La realizzazione di una filiera integrata avrebbe 
così dato al Made in Italy un vantaggio inimitabile. Un’altra idea del Marchese 
Giorgini, poi mantenuta nel tempo, fu quella di sfilare in luoghi di particolare sug-
gestione, per dare un’idea di continuità tra il patrimonio artistico e la moda, en-
trambi risultato dello stesso genio e della stessa tradizione storico-culturale. 
L’industria del Made in Italy però si consolida solo a partire dagli anni Sessanta. 
È da quegli anni infatti che il settore dell’abbigliamento comincia la prima vera 
fase di industrializzazione tramite metodologie organizzative e produttive che con-
sentissero la fabbricazione in linea dei capi. Era infatti necessaria un’alta produtti-
vità vista la difficoltà nel soddisfare l’elevata domanda di prodotti. Le circostanze 
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però cambiarono di lì a poco. Mentre nel resto d’Europa le crisi petrolifere favori-
scono la concentrazione industriale e un maggiore investimento in nuove tecnolo-
gie, in Italia, a causa dell’aumento del costo del lavoro, e di una legislazione sui 
diritti dei lavoratori vincolante, si avvia nelle grandi imprese il decentramento pro-
duttivo. Il venir meno del boom economico evidenzia la debolezza del grande ca-
pitalismo privato italiano caratterizzato da una struttura proprietaria accentrata e 
familiare, dalla mancanza di managerialità, e da un intreccio dannoso tra potere 
politico e sistema economico sia pubblico che privato. A ciò si aggiunge una dif-
ficoltà sul mercato dei capitali. A fatica le grandi imprese private riescono a ri-
strutturarsi. Ma la sorpresa sta nella risposta delle piccole e medie imprese, dove 
la tradizione manifatturiera di qualità per prodotti diversificati e su misura, si uni-
sce alle moderne tecnologie produttive, in un momento storico in cui il mercato si 
stava saturando dei prodotti di massa, e si chiedeva meno standardizzazione. La 
struttura delle unità produttive si modifica da una base sostanzialmente artigianale 
verso un’impresa specializzata in una o poche fasi del processo produttivo. Questo 
nuovo tipo di industria, guidata da imprenditori visionari e assistita da una nuova 
generazione di stilisti danno vita nella metà degli anni Settanta al fenomeno del 
“Made in Italy”. Si avvia così una domanda di capi vestiari nuovi e differenziati 
che possano essere il simbolo del successo della grande borghesia italiana. Il centro 
propulsore del Made in Italy è Milano, dove viene lanciata la moda del pret-a- 
porter, cioè una moda pronta per il giorno e il tempo libero confezionata in serie, 
ma realizzata con i migliori tessuti e le lavorazioni artigiane. Gli stilisti italiani 
iniziano a fare le prime timide comparse negli Stati Uniti, e da lì parte un successo 
travolgente.  
L’industria del Made in Italy emerge come un sistema eclettico caratterizzato dalla 
convivenza di imprese medie e piccole, riunite in distretti. Queste imprese hanno 
costituito così reti di fornitura che le hanno rese flessibili e in grado di accedere al 
patrimonio di risorse presenti nel distretto. Tuttavia anche nei distretti e nelle rete 
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di imprese si pongono oggi problemi importanti di competitività, governance (più 
del 90% sono aziende familiari32), crescita e accesso al mercato dei capitali.  
Se si considerano le singole imprese la nostra potrebbe quindi essere una nazione 
“lillipuziana”; ma se cambiamo prospettiva e guardiamo il sistema nel suo com-
plesso forse non è poi così insignificante. È ormai affermato che il modello della 
grande impresa non ci appartiene per storia e tradizione e trova grande difficoltà a 
espandersi. La formula distrettuale potrebbe continuare a rappresentare nel futuro 
la risposta più efficace al bisogno di crescita e progresso del territorio socio-eco-
nomico italiano, ma a patto di sapersi evolvere nella direzione di un sistema in 
grado di integrare le piccole imprese in una rete di risorse e talenti, una filiera non 
solo industriale ma anche di conoscenza e di processi innovativi integrati. 
 
Approfondimenti 
Secondo lo storico Pascal Morand33, l’atteggiamento di grande apertura verso gli 
altri popoli che caratterizza da sempre la cultura italiana è influenzato probabil-
mente da uno sviluppo storico basato su rapporti di costante relazione con il resto 
del mondo. Rapporti che vanno, da quelli di dominio dell’Impero Romano sino a 
quelli drammatici dell’ondata migratoria rivolta soprattutto verso gli Stati Uniti 
sviluppatasi a cavallo tra l’Ottocento e il primo Novecento, passando per le in-
tense attività di scambio dei commercianti rinascimentali e le grandi scoperte di 
navigatori come Vespucci e Colombo. Probabilmente anche perché a casa propria 
non si sentivano troppo bene, dato che l’Italia era una realtà sociale estremamente 
                                              
32 All’interno del vasto panorama delle piccole e medie imprese italiane, l’azienda familiare in particolare 
rappresenta la tipologia di azienda più diffusa e caratteristica. Se nella definizione di azienda familiare 
comprendiamo sia le unità la cui proprietà è rappresentata dai membri di una sola famiglia, sia le unità in 
cui è determinante il ruolo di una famiglia (o poche famiglie), le aziende a proprietà familiare rappresentano 
il 96,6% del capitale complessivo delle aziende. Da un rapporto di Banca d’Italia risulta che su un campione 
di circa mille aziende industriali, quasi il 50% è controllato direttamente da un imprenditore o da poche 
persone legate tra loro da relazioni di parentela. Per azienda familiare si fa riferimento generalmente a 
quelle unità economiche nelle quali “il capitale sociale e le decisioni fondamentali d’azienda risultano con-
trollate da un’unica famiglia o da poche famiglie collegate tra loro da vincoli di parentela, di stretta affinità 
o da solide alleanze”32. L’azienda a conduzione familiare è caratterizzata dal fatto che è la famiglia ad 
apportare il capitale, le risorse manageriali, per cui si distinguono per l’interazione tra rapporto proprietario 
e la gestione diretta delle attività.  
 
33 Saggio contenuto nel volume Moda a Milano (2002) di Ampelio Bucci 
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frammentata e conflittuale. Dunque tutto ciò ha sviluppato nelle imprese italiane 
in generale la propensione a guardare altrove, a cercare cioè senza timori di ven-
dere i propri prodotti in mercati lontani. Morand sostiene inoltre34 che “l’indu-
stria italiana non ha mai rinnegato le proprie origini artigianali e non le è stato 
difficile puntare su quello che oggi viene definito l’artigianato industriale. Il primo 
miracolo italiano, nel corso degli anni ’60, non ha comportato una tendenza verso 
un’adesione irreversibile al taylorismo. In un certo modo, l’Italia ha saltato questa 
fase per passare direttamente all’epoca della differenziazione del prodotto e della 
flessibilità.” 
Tutto ciò ha avuto come conseguenza una sostanziale impossibilità del sistema 
economico italiano di far nascere, tranne rare eccezioni, gruppi industriali di con-
sistenti dimensioni e operanti a livello internazionale; anche se i benefici sul piano 
della flessibilità per le piccole e medie aziende sono stati senz’altro molto elevati. 
Morand ha inoltre affermato che l’Italia è un paese estremamente disperso sul suo 
territorio e ciò ha stimolato, fin dall’epoca dell’affermazione delle città-Stato nel 
Quattrocento, la creazione di un’intensa specializzazione industriale su base re-
gionale. Da ciò probabilmente è derivato quel ruolo fondamentale che i distretti 
hanno saputo svolgere nella storia del Made in Italy e che in seguito analizzeremo 
in riferimento al caso del Distretto del Cuoio in Toscana.  
 
Il Made in Italy non è un’etichetta d’origine applicabile indistintamente a tutti i 
prodotti fatti in Italia; si tratta invece di un concetto astratto, un marchio, che è una 
firma d’autore e definisce quei prodotti per cui l’Italia esprime un’effettiva specia-
lizzazione e dove esiste un reale vantaggio in termini di innovazione, stile, servi-
zio, prezzo35.  
Made in Italy è: 
 La creatività che si combina con la funzionalità 
 L’artigianalità e le produzioni su piccola scala che assicurano la qualità dei 
manufatti 
                                              
34 Bucci, 2002, p.159 
35 Fortis (1996) 
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 I distretti e le piccole imprese familiari che danno vita a un modello basato 
sulla flessibilità, la specializzazione e la continuità 
 La padronanza dell’intera filiera produttiva 
 L’effetto Rinascimento, conseguenza del vivere dentro al museo a cielo 
aperto più grande del mondo, che influenza la sensibilità estetica di tutti gli 
italiani. I consumatori italiani sono i più esigenti al mondo ma anche i primi 
disponibili a riconoscere un premium price alla qualità e al design36 
Il Made in Italy è un modo di essere, di vedere le cose, per questo è, almeno in 
parte, inimitabile; rispetto ad altri “Made in”, è un concetto molto più complesso 
perché trova tante espressioni quanti sono i modi di interpretare il bello. Diversa-
mente da quanto accade sui mercati internazionali, è un concetto che vale molto 
poco per gli stessi italiani. Uno scarso senso civico unito a secoli di localismi ha 
impedito una seria riflessione sugli elementi di forza del nostro sistema, a favore 
di una diffusa tendenza all’esterofilia e al vittimismo. Il baricentro del Made in 
Italy è fortemente spostato sulla manifattura: l’Italia controlla – dalla materia 
prima al prodotto finito – le filiere produttive della maggior parte dei beni. Oltre 
alla genialità imprenditoriale, l’eccellenza italiana rimane un’eccellenza di filiera.  
La tradizione artistica dell’Italia si unisce a una costante tensione verso la qualità, 
la creatività non è mai fine a sé stessa ma è sempre orientata al mercato, ciò grazie 
alla presenza di miriadi di piccole imprese terziste, organizzate in aree di specia-
lizzazione produttiva dove prevalgono le relazioni di rete. Le imprese che operano 
nei distretti accompagnano alla specializzazione una grande flessibilità che si tra-
duce nella possibilità di produrre piccoli lotti, nella customizzazione sulle campio-
nature, nell’innovazione, nei tempi di consegna molto rapidi.  
Per capire il fenomeno del Made in Italy è necessario però conoscere anche i sog-
getti che ne sono i protagonisti. Il sistema produttivo italiano, come già detto, in 
special modo quello manifatturiero, presenta alcune caratteristiche abbastanza uni-
che rispetto agli altri paesi sviluppati. In primo luogo l’Italia è proporzionalmente 
                                              
36 Erica Corbellini, Stefania Saviolo, La scommessa del Made in Italy  
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più orientata alle attività manifatturiere rispetto ad altre nazioni evolute (% indu-
stria manifatturiera/PIL). In secondo luogo la nostra nazione presenta una diversità 
di fondo rispetto alle altre maggiori potenze industrializzate, indubbiamente più 
presenti nei settori ad alta tecnologia, con un conseguente forte divario della spesa 
in R&S dell’industria italiana rispetto a quella degli altri paesi più avanzati.  
Per contro l’Italia si è rafforzata negli ultimi quarant’anni in settori come il tessile-
abbigliamento, pelli-calzature, mobilia, settori a tecnologia medio-bassa. In questi 
settori il nostro Paese ha contrastato la concorrenza estera facendo leva su una 
sistematica innovazione di processo e di prodotto, spesso di tipo informale (e 
quindi non aggregata nella R&S). La struttura del sistema manifatturiero italiano 
ha dunque finito col somigliare molto di più a quella di un paese emergente che 
non a quella di un paese avanzato. Tuttavia nei settori su citati, l’Italia si è ritagliata 
delle specializzazioni di eccellenza che le consentono di detenere significative po-
sizioni di leadership a livello internazionale.  
Altro elemento caratteristico del sistema produttivo italiano, non solo manifattu-
riero, è la dimensione: vi è infatti un basso numero non solo di grandi gruppi, ma 
di grandi imprese. Prevale perciò una dimensione aziendale medio-piccola, che 
come analizzato in precedenza, ha complesse origini storiche e conseguenza di una 
certa fragilità del capitalismo familiare italiano.  
Infine, l’Italia è il paese dei distretti industriali per antonomasia. Se ne contano 
circa 200, alcuni dei quali di grandissime dimensioni, specializzati in tutta la 
gamma dei settori manifatturieri tradizionali del Made in Italy. Le originarie spe-
cializzazioni artigianali presenti a livello locale su tutto il territorio italiano, anche 
se prevalentemente nel Centro-Nord, si sono evolute con gli anni in chiave indu-
striale dando vita a delle realtà produttive locali capaci di conseguire posizioni di 
assoluta rilevanza, pur essendo composte in prevalenza da piccole e medie im-
prese.  
Marco Bettiol nel suo “Raccontare il Made in Italy – un nuovo legame tra cultura 
e manifattura” affronta il tema del Made in Italy dal punto di vista di come è pos-
sibile giustificare l’alto sovrapprezzo al quale i nostri prodotti vengono venduti. Ci 
si riferisce anche ad altri tipi di esperienze come il turismo, l’arte, cultura, ovvero 
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particolari situazioni “acquistabili” ma godibili prevalentemente in loco. Lo scrit-
tore si interroga: “come è possibile giustificare il prezzo di un singolo caffè in 
Piazza San Marco per 15 volte tanto un caffè normale in altro posto? Ovviamente 
lo sfondo che fa da cornice ad una esperienza così essenzialmente semplice non ha 
eguali, viene offerto un panorama straordinario nel quale “sorseggiare” un caffè; 
ma può solo questo giustificare un prezzo così alto?” Secondo Pine e Gilmore37 
“le esperienze sono una nuova tipologia di offerta economica, distinta dai servizi 
così come i servizi sono distinti dai beni […]. Quando una persona acquista un 
servizio, o un prodotto, compra un set di attività intangibili che vengono svolte per 
suo conto. Quando invece acquista un’esperienza paga per passare del tempo nel 
godere di una serie di eventi memorabili”. L’invito è quello di pensare l’offerta 
come una rappresentazione teatrale che trasforma l’individuo in un attore che si 
muove all’interno di un “palcoscenico”. Questo trasforma un evento banale, come 
bere un caffè, in un evento che rimane impresso nella memoria.  
Secondo i due autori, continua Bettiol, la differenza di prezzo è dovuta proprio alla 
qualità dell’esperienza che vive il consumatore. Il caso del caffè in Piazza San 
Marco è un esempio che fa riflettere: i contenuti culturali rappresentano un aspetto 
sempre più qualificante dell’offerta soprattutto quando sono contestualizzabili 
all’interno di esperienze complesse. Il consumatore dimostra di essere interessato 
alla qualità del prodotto se è in grado di associarlo a un preciso contesto d’uso e a 
dei significati originali. Vi sono comunque numerosi altri elenchi che non è possi-
bile esporre in questo caso, ma che comunque coinvolgono nel nostro quotidiano 
una complessa evoluzione storica e culturale. A uno sguardo superficiale possono 
sembrare prodotti ordinari, in realtà contengono aspetti straordinari. C’è una ri-
serva inesauribile di idee, storie, pratiche che il nostro Paese ha a disposizione. 
Tuttavia non riusciamo a valorizzare adeguatamente la complessità culturale che è 
alla base del prodotto italiano. Una delle ragioni principali è dovuta alla nostra 
incapacità di comunicare in modo efficace gli elementi che contraddistinguono il 
Made in Italy. L’errore che spesso le nostre imprese commettono è quello di dare 
per scontato che il consumatore conosca il contesto culturale che è alla base del 
                                              
37 J.B. Pine, J.H. Gilmore, L’economia delle esperienze. Oltre il servizio, Milano, Etas, 2000 
117 
 
prodotto. Problema che si amplifica quando il consumatore proviene da paesi geo-
graficamente e culturalmente distanti dal nostro. Per raccontare in modo adeguato 
la qualità che contraddistingue il Made in Italy abbiamo bisogno di una comunica-
zione dotata di una maggiore sensibilità umanistica e meno agganciata ai classici 
automatismi del marketing. Cercare di imporsi all’attenzione dei consumatore at-
traverso la ripetizione di messaggi preconfezionati rischia di banalizzare la nostra 
produzione. Abbiamo bisogno di una maggiore flessibilità per adattare la comuni-
cazione alle caratteristiche dell’interlocutore che si avvicina al prodotto, offrendo 
la possibilità di diversi livelli di approfondimento. Se come sostiene Umberto Eco 
comunicare vuol dire: “attivare nella mente di qualcuno l’idea che c’era nella no-
stra mente”, le nostre imprese hanno bisogno di narratori che siano in grado di 
comunicare in un linguaggio comprensibile al consumatore le molte sfaccettature 
del nostro prodotto. Un’opera di traduzione che richiede un’approfondita cono-
scenze sia del nostro sistema di valori che di quello del destinatario della comuni-
cazione. Gli spunti per raccontare il Made in Italy certamente non mancano: dalla 
valorizzazione del processo produttivo, alla possibilità di personalizzazione, alla 
qualità estetica fino alle tradizioni culturali che hanno contribuito a determinare le 
caratteristiche del prodotto e del suo contesto d’uso. L’evoluzione della rete rap-
presenta da questo punto di vista, una grande opportunità per le nostre imprese 
perché abilita una comunicazione più interattiva e personalizzata; il consumatore 
non è più un passivo ricettore di messaggi, ma diventa più intraprendente, può 
chiedere chiarimenti ed esprimere giudizi. I consumatori, soprattutto quelli più 
giovani, si attivano per cercare informazioni su internet e apprezzano molto il fatto 
di poter dialogare con il produttore. Questa è un’opportunità imperdibile38. Se non 
lo facciamo noi, il rischio è che siano gli altri a raccontarci, l’esempio più impor-
tante è quello di grandi gruppi francesi che hanno acquisito numerosi brand italiani 
sfruttando i valori artigianali e di manualità manifatturiera nelle campagne pubbli-
citarie. Per molte imprese, comunque, la comunicazione è un’attività che avviene 
solo ex-post, cioè solo dopo che il prodotto è stato realizzato, e quindi viene spesso 
                                              
38 M. Bettiol, Raccontare il Made in Italy – un nuovo legame tra cultura e manifattura, Marsilio Editori, 
Venezia, 2015 
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confusa con la commercializzazione. Invece la comunicazione esprime la sua 
piena efficacia se avviene ex-ante, quando ha l’opportunità di dialogare con i con-
sumatori e di raccogliere suggerimenti e indicazioni utili per definire il prodotto. 
Per raggiungere questo obiettivo è necessario conquistare la fiducia del consuma-
tore, da un lato, costruendo un racconto credibile sull’impresa e su quello che in-
tende realizzare, e dall’altro dimostrandosi disponibili al confronto sistematico con 
la domanda potenziale. Vi è poi un notevole ritardo del nostro Paese negli investi-
menti in nuove tecnologie, per le quali figuriamo tristemente ultimi a livello euro-
peo nelle classifiche sull’uso del digitale. Dalla diffusione della banda larga, alle 
competenze informatiche, all’e-commerce e all’uso di internet da parte delle pic-
cole e medie imprese, sono troppi i fronti sui quali possiamo misurare la distanza 
che ci separa da quelle nazioni che invece hanno saputo sfruttare meglio i vantaggi 
delle tecnologie digitali. 
 
2.1.I. Caratteristiche Distintive 
In molte delle esperienze imprenditoriali che possiamo notare comunque, la cul-
tura manifatturiera italiana gioca un ruolo tutt’altro che marginale. Come ben sap-
piamo le conoscenze artigianali sono importanti per la qualità del prodotto finito; 
quello che però contraddistingue queste imprese è la capacità di aver interpretato 
in chiave rinnovata il saper fare della nostra tradizione produttiva. Da questo punto 
di vista, la produzione manifatturiera non realizza solo prodotti di grande qualità, 
ma produce cultura. Forse sarebbe più corretto chiamarla “manifattura culturale”: 
una manifattura che si alimenta ed elabora contenuti culturali. Come vedremo me-
glio in seguito, la manifattura culturale ha un peso tutt’altro che marginale del no-
stro Paese. Secondo il rapporto realizzato da Unioncamere e Fondazione Symbola, 
il sistema produttivo culturale è composto da 443.458 imprese, corrispondente al 
7,3% delle imprese complessivamente registrate in Italia, produce 80 miliardi di 
Euro di valore aggiunto, equivalente al 5,7% del PIL nazionale, e fornisce lavoro 
al 5,8% degli occupati. Il rapporto ricomprende all’interno delle definizione di si-
stema produttivo culturale tutte le imprese che appartengono a quattro categorie 
principali: conservazione e messa a valore del patrimonio artistico e culturale, arti 
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performative e visive, produzione di beni culturali riproducibili, e attività produt-
tive che sebbene non definibili come culturali sono fortemente basate sulla creati-
vità (industrie creative come design e comunicazione). Due terzi delle imprese che 
fanno parte del sistema produttivo culturale svolgono attività produttive basate 
sulla creatività e sono quindi riconducibili ad attività legate alle specializzazioni 
tipiche del Made in Italy quali la moda e il design. I numeri accennati sopra ci 
fanno capire quanto la manifattura culturale giochi un ruolo rilevante per la pro-
duzione di valore economico in generale e quanto sia importante il suo peso 
nell’economia italiana. Si tratta di un potenziale che ha ancora importanti margini 
di crescita proprio in ragione della difficoltà delle nostre imprese di comunicare in 
modo adeguato questa qualità culturale. 
I più importanti fattori che comunque consentono di identificare ed aumentare l’at-
trattività nei confronti del consumatore, soprattutto a livello internazionale sono: 
artigianalità, design, personalizzazione e autenticità. 
 
Artigianalità  
Una persona che riflette sul suo lavoro e mette la propria passione e la propria 
esperienza al servizio della qualità, reinventando la tradizione; è questa la figura 
dell’artigiano. Non più una figura del lavoro considerata di epoca passata che si 
distingue solamente per l’uso di attrezzi del mestiere e l’elevato livello di manua-
lità. Secondo Stefano Micelli, nel libro Futuro Artigiano, sono i saperi taciti legati 
al fare artigianale che hanno garantito la competitività del Made in Italy a livello 
internazionale. Se da un lato le nostre imprese hanno iniziato a muoversi in uno 
scenario sempre più globale e complesso, dall’altro non hanno mai perso contatto 
con il prodotto e la produzione, mantenendo un forte legame con il mondo artigia-
nale. La passione per il lavoro ben fatto, la profonda conoscenza dei materiali e 
delle tecniche produttive, sono gli elementi che hanno contribuito in modo rile-
vante a dare qualità al prodotto italiano. Il contributo dell’artigiano però non si 
limita alla sola realizzazione di un prodotto ben fatto, ma gioca un ruolo importante 
nei processi di innovazione contribuendo a rendere manifesti gli aspetti sui quali 
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far leva per migliorare un prodotto che egli conosce bene. Gli artigiani inoltre per-
mettono alle imprese di poter contare un numero molto elevato di specializzazioni 
produttive differenti a cui ricorrere per realizzare prodotti su misura oppure linee 
molto ricercate su piccola scala.  
 
Design 
La scelta di molte imprese italiane di riconcepire oggetti o prodotti banali in ottica 
di stile innovativo e design, ci fa capire che l’idea di fondo è quella di colpire 
l’immaginazione e suscitare emozione nel consumatore. Il design conferisce 
all’oggetto un valore estetico in grado di stravolgere il significato dell’oggetto 
stesso. La bellezza degli oggetti o prodotti proposti dalle nostre imprese non aveva 
solo la funzione di dare sfogo un “capriccio” estetico, ma soprattutto di migliorare 
la qualità di vita delle persone attraverso l’estetica dei prodotti. Se l’attenzione 
all’estetica del prodotto si è sviluppata inizialmente nel settore della casa e dell’ar-
redamento, ha poi rapidamente influenzato anche i settori che caratterizzano il 
Made in Italy come la meccanica leggera, la moda e anche l’agroalimentare (con 
il packaging).  
 
Personalizzazione  
La capacità di ascoltare le esigenze del cliente e di realizzare oggetti personalizzati 
è una caratteristica che oggi inizia a essere sempre più apprezzata sui mercati in-
ternazionali. Il cliente in un mondo sempre più globalizzato e informato, è sempre 
meno “sprovveduto” e in più ricerca sempre più qualcosa di unico, che calzi se-
condo la sua personalità, il suo carattere, il suo gusto, divenendo quindi più sofi-
sticato ed esigente. L’obiettivo delle nostre imprese è perciò quello di cercare di 
trasmettere i contenuti del prodotto al consumatore sia di qualità che di lavoro, 
prima ancora che delle numerose possibilità di personalizzazione. 
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Autenticità 
Sembra un paradosso ma più il mondo diventa globale nel senso che si diffondono 
tecnologie, linguaggi e modelli di comportamento, più acquista significato la di-
versità locale, legata all’unicità di uno specifico contesto sociale e culturale39. Il 
consumatore oggi pone sempre più attenzione al tema dell’autenticità, stanco di 
tutto ciò che è standardizzato, è alla ricerca di esperienze autentiche perché ricon-
ducibili a una diversità che non può essere omologata. La lunga stratificazione 
storico-culturale sembra regalarci un insperato vantaggio competitivo. Molti dei 
prodotti per i quali siamo noti a livello internazionale, infatti, possono vantare 
un’autenticità legata a solide tradizioni culturali, che nel tempo si sono legger-
mente “scolorite”. Tuttavia il modo più efficace per valorizzare il nostro passato è 
quello di rielaborarlo continuamente: il nostro patrimonio storico-culturale ci for-
nisce materia prima formidabile sulla quale immaginare nuovi usi, ed è proprio 
questo che genera un fascino irresistibile nella maggior parte dei consumatori. 
L’idea di poter immaginare, nell’esperienza di un prodotto, di immergersi in un 
contesto pieno di arte, storia, cultura, ma anche mondanità, leggerezza, spensiera-
tezza distintive di un “saper vivere” tutto italiano, è qualcosa di impareggiabile per 
il consumatore. I valori che infatti vengono attribuiti ai prodotti italiani, in base a 
una recente ricerca di KPMG su un campione di partner provenienti da tutto il 
mondo, sono legati alla bellezza, al lusso e alla passione. I settori sui quali ci viene 
riconosciuta una leadership sono l’arredamento, la moda e il cibo. Il Made in Italy 
è concepito infatti come asset irrinunciabile per i clienti globali che vogliono ac-
quistare lusso. Le ragioni che spingono all’acquisto di beni di lusso sono guidate, 
anche per i Paesi emergenti, da valori intrinseci legati alla soddisfazione personale 
nell’uso del prodotto come la qualità costruttiva, la raffinatezza estetica, l’esclusi-
vità più che dalla necessità di impressionare gli altri o di segnalare il proprio status 
sociale. Il lusso è certamente la materializzazione di una “esperienza”: un’espe-
rienza che nasce con la concezione di idee nuove, si materializza con la realizza-
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zione di prodotti al di sopra del comune. È un’esperienza che accomuna chi acqui-
sisce e possiede un bene con il creatore che lo ha concepito, l’artefice con il mer-
cante, il venditore nel negozio con il consumatore. Il lusso è il frutto dell’espe-
rienza, che si costruisce col tempo e che dura nel tempo: nasce da chi paziente-
mente ricerca materiali preziosi in luoghi straordinari, da chi sperimenta e mette a 
punto tecniche raffinate e grande manualità nella realizzazione di prodotti, da chi 
persegue l’eccellenza nella creatività come nel tocco personale che assicuri un ri-
sultato finale impeccabile40. Ciò che quindi contraddistingue le eccellenze dei no-
stri prodotti in confronto a quelli stranieri sono: 
 Associazione con un immaginario forte, quasi mitologico che sia desidera-
bile ed emozionante (dream factor) 
 Prezzo elevato: il sogno alimenta il desiderio e se il desiderio è facile da 
soddisfare non esiste sogno. Il prodotto italiano si contraddistingue anche 
perché più difficilmente accessibile rispetto agli altri prodotti concorrenti 
 Originalità legata a creatività e innovazione: il prodotto Made in Italy 
esprime una attenzione al dettaglio, unicità ed eccezionalità, che avvicina 
al mestiere dell’artista e del creativo. 
 Qualità senza compromessi: una garanzia durevole che il prodotto sia stato 
ideato con l’aiuto di saperi antichi, legati a capacità artigiane e di luoghi 
specifici che rendano la qualità costruttiva ineguagliabile. 
 
2.1.II. Gli Sviluppi 
Vediamo infine che il sistema industriale italiano negli anni recenti si è andato 
qualificando, sul piano della competitività e dello sviluppo, attraverso l’interna-
zionalizzazione e l’innovazione. L’incremento del valore delle esportazioni come 
visto, è il risultato dello sforzo compiuto in questi anni dalle imprese italiane che, 
dopo aver subito i contraccolpi delle nuove condizioni competitive e valutarie, 
                                              
40 Prefazione a cura di Paolo Zegna – Presidente del Gruppo Ermenegildo Zegna, nel libro L’esperienza del 
lusso di Erica Corbellini, Stefania Saviolo, Parma, Etas, 2009 
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hanno reagito “imboccando un sentiero di sviluppo con due caratteristiche: inno-
vazione e internazionalizzazione”41; ciò nonostante si parli di declino del sistema 
italiano (che taluni riconoscono alla specializzazione delle nostre imprese in settori 
sbagliati dell’industria manifatturiera e delle ridotte dimensioni delle nostre im-
prese (PMI), considerate troppo piccole nel contesto della globalizzazione dei mer-
cati). Ci sono poi tre fattori che hanno modificato le regole e gli assetti del mercato 
internazionale: 
 L’attivazione dell’unione monetaria 
 L’ingresso di nuovi produttori a basso costo di lavoro (i paesi del BRIC) 
 L’euro forte (almeno fino a poco tempo fa) 
Protagonisti poi di questa trasformazione, come già visto, sono i distretti indu-
striali, che caratterizzano il nostro sistema economico nazionale e che si contrad-
distinguono per la forte propensione all’esportazione. Questi ultimi infatti hanno 
cercato di superare il periodo di sofferenza attraverso strategia che prevedessero: 
la riqualificazione dei prodotti, il riposizionamento su segmenti di mercato di fa-
scia più elevata, la ricerca di nuovi sbocchi, l’incremento della dimensione delle 
imprese, la ri-specializzazione nella produzione di beni intermedi e strumentali, il 
maggior investimento sul capitale umano, l’attività innovativa formalizzata. Al-
cune ricerche dimostrano inoltre come uno dei tratti che accomuna le imprese che 
hanno successo all’estero è la loro strategia di specializzazione. Tramite la foca-
lizzazione di uno o pochi segmenti di clientela, o la produzione di particolari tipi 
di prodotti, tali imprese soddisfano meglio le esigenze dei clienti e sono in grado 
di fronteggiare la concorrenza. Viene rilevato anche che il posizionamento di al-
cune di dette imprese si attesta prevalentemente sulle fasce alte del mercato, che 
consente loro di applicare un premium price, in modo da compensare i maggiori 
costi da esse sostenuti per differenziare i prodotti e accrescerne la qualità. Le in-
dagini rilevano poi l’importante ruolo che assume l’innovazione nella competi-
zione sui mercati internazionali, pur potendo le PMI essere penalizzate dalla loro 
dimensione (mediamente inferiore a quella delle imprese di altri paesi), che non 
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permette di effettuare alti investimenti in nuove tecnologie. Fenomeno arginato, in 
parte, dalle sinergie e relazioni presenti nei distretti. In ambito di internazionaliz-
zazione delle PMI emerge che gli elementi innovativi del marketing industriale 
sono da ricercare nelle caratteristiche del mercato (livello della domanda, localiz-
zazione dei mercati, comportamento di acquisto degli utenti industriali, processi di 
interazione tra users e producers), e non più nelle sole caratteristiche del pro-
dotto42. Il produttore deve conoscere le aspettative dell’acquirente, orientando le 
sue percezioni e individuando le soluzioni organizzative idonee per un’efficace 
gestione del rapporto di scambio con l’utilizzatore (marketing relazionale). Le stra-
tegie di segmentazione di molte PMI sono rivolte oggi all’individuazione di nic-
chie di mercato. Dette strategie considerano inizialmente le esigenze di un gruppo 
limitato di clienti, per poi cercare di catturare gradualmente una base di clientela 
più ampia. Nell’attuale contesto di globalizzazione dei mercati, l’impresa che vo-
glia posizionarsi su nicchie di mercato in crescita deve modificare la sua struttura 
organizzativa e proprietaria.  
Attualmente molte PMI vanno infine mettendo in atto processi di aggregazione e 
di internazionalizzazione simili a quelli attivati dalle imprese industriali di grandi 
dimensioni. Nella nuova situazione dei mercati internazionali le PMI vanno svi-
luppando strategie di aggregazione transazionali, tra cui: partnership, trasferimenti 
di licenze, joint ventures, consorzi ecc. 
E’ quindi possibile affermare che la presenza sui mercati esteri rappresenta un’op-
portunità inderogabile per le nostre imprese, non solo per sfruttare le vendite di un 
contesto maggiormente ampio ma anche per distinguersi grazie ad una provenienza 
di origine certificata, quella italiana.
                                              
42 Innovazione e competitività delle PMI in Italia, Amedeo De Luca, Franco Angeli, 2009, Milano 
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2.1.III. Le Nuove Sfide 
L’economia italiana si trova oggi di fronte ad un notevole numero di problemi 
concomitanti di carattere macroeconomico che possono seriamente pregiudicare le 
sue prospettive di stabilità e crescita. Sono all’evidenza di tutti i temi cruciali ed 
indilazionabili della riduzione del debito pubblico, del rilancio del Mezzogiorno e 
degli investimenti infrastrutturali, del completamento del processo di liberalizza-
zione dei servizi a rete. In questo contesto, il rilancio del Made in Italy manifattu-
riero nella competizione internazionale dipenderà in modo cruciale da come il “si-
stema-Italia” saprà far fronte a due grandi sfide, che si collocano accanto a quelle 
precedentemente citate per importanza avendo con alcune di esse anche molte in-
terconnessioni per ciò che concerne gli aspetti della competitività: la prima sfida è 
il rapporto con la Cina, la nuova potenza mondiale che allo stesso tempo costituisce 
una minaccia e un’opportunità per l’industria italiana; la seconda sfida è quella 
della conoscenza, che richiede un rilancio della ricerca e dell’innovazione nel no-
stro Paese43. 
In Italia il dibattito sul tema Cina ha visto sinora contrapposte due posizioni 
estreme: una nettamente “pessimistica” che individua nella Cina un concorrente 
talmente pericoloso da richiedere addirittura l’adozione di misure protezionistiche; 
e una “ottimistica” che invece scommette sulla Cina quale grande mercato poten-
ziale per le imprese manifatturiere italiane e confida che lo stesso settore turistico 
potrà ricavarne enormi benefici dal futuro arrivo in Italia di milioni di turisti cinesi 
benestanti. L’autore Marco Fortis nel libro Le due sfide del Made in Italy: globa-
lizzazione e innovazione, individua una terza via che definisce “razionale” ovvero, 
pur non negando l’esistenza di importanti opportunità future per le aziende italiane 
in Cina, ha anche posto l’attenzione sui danni a breve-medio termine che la con-
correnza asimmetrica dei Paesi emergenti dell’Asia, e della Cina in particolare, 
può produrre sul sistema economico italiano, attraverso forme di dumping sociale, 
ambientale, valutario e attività di contraffazione di marchi e prodotti del Made in 
Italy “assolutamente inaccettabili”.  
                                              
43 Marco Fortis, Le due sfide del Made in Italy: globalizzazione e innovazione, Cap..III, Il Mulino, Bologna, 
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In termini generali, dal punto di vista economico italiano il “problema Cina” può 
essere analizzato sotto 4 profili maggiori: 
1. Quello della concorrenza asimmetrica 
2. Quello della contraffazione dei prodotti e dei marchi delle aziende italiane 
3. Quello dell’impatto della crescita dell’economia cinese sulla domanda 
mondiale e sui prezzi delle materie prime energetiche e industriali 
4. Quello delle opportunità offerte agli operatori italiani dalla forte crescita del 
reddito in Cina e quindi dalla crescita del numero di cinesi benestanti po-
tenzialmente in grado di acquistare prodotti italiani o di venire per turismo 
in Italia
 
La Concorrenza Asimmetrica e il Dumping Sociale 
Il primo aspetto da considerare è certamente quello della concorrenza asimmetrica 
cinese, che possiamo analizzare sotto due profili maggiori: a) quello dei fattori di 
sistema (basso costo del lavoro, regolamenti ambientali deboli o inesistenti, sussidi 
alle imprese ecc.) che originano un forte dumping sociale ed ambientale; b) quello 
dell’ancoraggio artificioso del cambio dello yuan al dollaro che genera un altret-
tanto forte dumping valutario. Il tema del dumping sociale ed ambientale si collega 
con quello della delocalizzazione. E questo riguardo va osservato che sempre più 
cruciale, e non da tutti condiviso, è il ruolo assunto dai grandi gruppi multinazio-
nali della produzione e distribuzione nel favorire sempre più la Cina come “fab-
brica del mondo”. Prima dell’esplosione del “fenomeno Cina”, era universalmente 
abbastanza accettato il fatto che i Paesi in via di sviluppo potessero sfruttare la 
carta del loro basso costo del lavoro per attrarre investimenti e produzioni prece-
dentemente realizzate in paesi più ricchi. Ma con la prepotente apparizione della 
Cina sul mercato mondiale tutto sembra essere cambiato. La Cina, infatti, non può 
più essere definita un paese in via di sviluppo. Stiamo parlando di una potenza 
mondiale che riunisce in una singolare miscela di comunismo, mercato, autoritari-
smo e liberalizzazioni e che può contemporaneamente disporre a suo vantaggio sia 
di un costo eccezionalmente basso sia di infrastrutture fisiche e sostegni all’eco-
nomia tali da renderla un caso unico nel panorama internazionale. 
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Dunque il dibattito sul “pericolo Cina” è apertissimo con punti di vista difficil-
mente conciliabili: da un lato, i grandi gruppi multinazionali dell’industria e del 
commercio spostando le loro attività produttive e i loro acquisti in Cina riescono 
ad avvantaggiarsi, oltre che di un cambio nettamente favorevole rispetto all’Euro, 
di condizioni del mercato del lavoro che riportano indietro di almeno due secoli le 
lancette dell’orologio dei diritti sociali e sindacali dei lavoratori, con l’obiettivo di 
massimizzare il profitto; dall’altro lato, la concorrenza asimmetria cinese mette in 
difficoltà tutti i paesi in via di sviluppo, che rischiano di essere abbandonati in 
massa dagli investitori attratti dal miraggio della Cina vista sia come piattaforma 
produttiva sia come enorme mercato in espansione.  
Al dumping sociale, ambientale e valutario cinese si aggiunge la piaga della con-
traffazione sistematica dei marchi e dei prodotti delle aziende europee, in partico-
lare italiane. Sono infatti gravi le conseguenze che la contraffazione cinese sta ar-
recando al Made in Italy sia in termini di quote di mercato sottratte illegalmente 
alle nostre imprese sui mercati mondiali, sia in termini di perdita di immagine per 
le nostre stesse aziende. I “falsi” cinesi pur essendo imitazioni quasi perfette dei 
prodotti italiani (con tanto di marchi aziendali, certificazioni ed imballaggi copiati 
ad arte) sono in genere di qualità scadente e talvolta addirittura pericolosi per la 
sicurezza e la salute dei consumatori. L’inganno nei confronti di questi ultimi, che 
in buona fede ritengono di avere comprato un prodotto italiano, si traduce in tal 
caso in pubblicità negativa per il Made in Italy a livello internazionale nel mo-
mento in cui il prodotto “falso” si rivela di qualità inferiore o pericoloso. L’Italia 
è uno dei paesi più colpiti dalla contraffazione asiatica, e i sequestri di partite di 
“falsi” cinesi operati dalla Guardia di Finanza sono sempre più frequenti e riguar-
dano quantitativi enormi di merci contraffatte, lo dimostra pienamente.
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L’Impatto della Crescita Cinese 
Un’altra implicazione della forte crescita dell’economia cinese degli ultimi anni è 
costituita dalla formidabile pressione che essa sta esercitando sulla domanda mon-
diale di energia e materie prime, aspetto che tocca nuovamente il Made in Italy 
molto da vicino, essendo l’Italia un paese “trasformatore” di prodotti di base indu-
striali per i quali, come per il petrolio e il gas naturale, dipende in modo pressoché 
totale dall’estero. La domanda cinese di materie prime energetiche ed industriali 
sta contribuendo a determinare forti squilibri sui mercati internazionali delle com-
modities e anche del petrolio, con effetti dirompenti sui prezzi di questi beni. Dun-
que la dinamica del grande paese asiatico pone difficoltà crescenti alle imprese 
trasformatrici italiane non solo dal lato della concorrenza mondiale sui beni finiti, 
ma anche dal lato degli acquisti delle materie prime e dei loro costi.  
Per le imprese italiane il mercato cinese può indubbiamente rappresentare una im-
portante opportunità, sia sotto il profilo delle esportazioni sia per quanto riguarda 
le vendite dirette effettuate da stabilimenti produttivi italiani insediati in Cina. È 
comunque da notare che la strutturazione dell’industria italiana in PMI e Distretti 
così come avuto in passato, ha anche oggi notevoli implicazioni sotto il profilo 
della competitività del nostro sistema manifatturiero. Infatti, sin verso la fine degli 
anni ’90 il modello PMI-Distretti ha operato con notevole successo, le PMI appa-
rivano più dinamiche, agili e veloci nelle decisioni rispetto alle Grandi Imprese. 
L’aggregazione territoriale nei Distretti conferiva loro, inoltre, economie locali ri-
levanti come la concentrazione di manodopera specializzata, la possibilità di ope-
rare in un contesto socio-economico territoriale ricco di conoscenze, stimolante, 
sempre all’avanguardia nell’innovazione di processo e di prodotto. Tuttavia la con-
correnza asiatica, cinese in particolare, ha parzialmente modificato questa situa-
zione di vantaggio competitivo goduto dalle PMI e dai Distretti italiani. La piccola 
dimensione delle imprese italiane costituisce oggi un parziale limite in relazione 
ad alcuni aspetti: 
 Lo scarso potere contrattuale delle PMI in ambito internazionale 
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 Le difficoltà delle PMI nello sviluppare marchi aziendali forti e sufficien-
temente conosciuti, che possano consentire di realizzare strategie commer-
ciali vincenti in categorie di prodotti di valore più elevato a fronte della 
crescente competizione asiatica basata sul prezzo 
 La difficoltà nel perseguire un processo di internazionalizzazione, che con-
senta di penetrare mercati in crescita e potenzialmente di grande rilievo ma 
difficili e complessi 
 La difficoltà di dedicare risorse aggiuntive alla R&S e quindi di produrre 
salti radicali sotto il profilo dell’innovazione, che possano consentire lo svi-
luppo di nuovi prodotti fortemente innovativi e, se necessario, la riconver-
sione delle PMI da attività in declino verso nuovi settori a più alta tecnolo-
gia.  
Tutti questi elementi preoccupano e devono indurre a porre tra le priorità delle 
azioni di politica economica il problema della “questione dimensionale”. La cre-
scita dimensionale delle imprese italiane è fondamentale in funzione dell’otteni-
mento della massa critica necessaria per la crescita degli investimenti in R&S delle 
aziende e soprattutto per l’internazionalizzazione delle stesse.  
Porre l’accento sull’obiettivo di internazionalizzazione delle imprese italiane non 
significa auspicare la delocalizzazione in massa delle nostre imprese in Cina o in 
altri paesi emergenti; né significa prefigurare l’abbandono da parte dell’Italia dei 
suoi settori tradizionali in tempi più o meno brevi. L’internazionalizzazione delle 
imprese italiane deve essere un processo graduale; deve riguardare in primo luogo 
le grandi imprese e le medie imprese di maggiori dimensioni e non deve necessa-
riamente avere come meta obbligata la Cina ma anche altre aree, tra cui l’Europa 
Centro Orientale. Nel frattempo non bisogna dimenticare che in Italia esistono de-
cine di migliaia di piccole imprese manifatturiere esposte alla concorrenza asim-
metrica e sleale asiatica e che i settori che alcuni ritengono “maturi” e da abban-
donare rapidamente rappresentano ancora una parte rilevante del sistema produt-
tivo italiano e un fattori di sostegno per l’occupazione, la generazione di reddito e 
l’equilibrio della bilancia commerciale. Osserviamo infatti che i settori manifattu-
rieri italiani più minacciati dalla concorrenza asiatica, in particolare cinese, sono il 
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tessile-abbigliamento e la filiera pelli-calzature. Ma forse non tutti sanno che il 
fatturato generato dal tessile-abbigliamento e dalle pelli-calzature dall’Italia rag-
giunge una cifra sostanzialmente pari al valore generato dall’intera industria ma-
nifatturiera della Danimarca o dell’industria britannica dei computer, degli appa-
recchi elettronici e per telecomunicazioni. Questo dovrebbe far capire perché l’Ita-
lia dovrebbe battersi con tutte le sue forze in Europa e a livello internazionale, 
prima di arrendersi alla concorrenza asiatica in questi settori. 
 
2.1.IV. Scenari Futuri 
Rispetto al quadro evolutivo delineato, la situazione del Made in Italy sta notevol-
mente cambiando. Attualmente le aziende italiane non sono in grado di competere 
con i costi del lavoro molto bassi dei paesi orientali o dell’Europa dell’Est. I pro-
cessi di globalizzazione in corso hanno reso infatti i mercati più aperti e competi-
tivi. Inoltre la crescente tendenza verso la concentrazione industriale tende a favo-
rire i gruppi industriali di grandi dimensioni e con maggiori risorse a disposizione. 
Gruppi rispetto ai quali anche i nostri distretti, comunque meno potenti, eviden-
ziano numerose difficoltà. Il Made in Italy si trova a dovere affrontare nuove im-
portanti sfide. E la sua risposta non può che essere basata sulla costruzione di bar-
riere simboliche in grado di attribuire valore ai prodotti, i quali sono in tal modo 
sottratti a un terreno di competizione sul prezzo che è estremamente rischioso. Per 
costruire tali barriere, fattori come la qualità e l’innovazione si collocano senz’al-
tro al primissimo posto.  
“La qualità è la prima arma del Made in Italy ma questa da sola non basta. Tutti ci 
copiano e migliorano il livello qualitativo, perciò l’obiettivo deve essere la conti-
nua innovazione, una parola chiave ancora prima di creatività”.44  
Da sottolineare comunque che se un prodotto può beneficiare dell’immagine posi-
tiva di un paese, può certamente ricevere anche effetti negativi da un peggiora-
mento dell’immagine di tale paese. E questo è senz’altro il caso dell’Italia, che da 
                                              
44 Diego della Valle, Presidente e Amministratore Delegato Gruppo Tod’s, prefazione di La scommessa del 
Made in Italy (Corbellini, Saviolo, 2004, pag. XII) 
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diversi anni è entrata in una condizione di lento declino. Rispetto a questo pro-
blema si può oggettivamente fare poco; troppo complesse sono le variabili che 
incidono sull’immagine di un paese, anche se diversi autori sostengono che persino 
entità molto grandi come le nazioni possono essere considerate marche e dunque 
gestite attivando apposite strategie.  
È possibile però esercitare un’incisiva azione di tutela dei prodotti italiani, ad 
esempio contro la contraffazione di prodotti originali Made In Italy, contro la con-
correnza sleale e quella sottocosto. Ma si può naturalmente anche intervenire cer-
cando di affrontare quei rilievi critici che sono stati formulati nei confronti dei 
prodotti italiani; che certamente hanno aspetti di verità. Lo dimostra il fatto che le 
imprese straniere operanti nel nostro paese hanno mediamente una produttività del 
lavoro superiore del 50% rispetto alle aziende italiane.  
Le imprese straniere operanti in Italia sono più efficienti principalmente perché 
investono di più e meglio sulla formazione dei loro dipendenti e sull’innovazione. 
Spesso le aziende italiane scelgono i dipendenti in base alla conoscenza personale 
e non in base alle competenze e non si preoccupano di curarne il talento. Ma, so-
prattutto, si tratta generalmente di piccole aziende che non investono sull’innova-
zione. Il risultato finale è che le aziende italiane offrono spesso sul mercato pro-
dotti a basso contenuto tecnologico e d’immagine e non riescono pertanto a giusti-
ficare e praticare prezzi elevati. Finiscono così per fare concorrenza alle aziende 
delle economie più povere, le quali però possono contare su un costo del lavoro 
notevolmente più basso e rendono quindi pressoché impossibile competere con i 
loro prodotti. Per poter uscire da questa situazione, è necessario, come detto, dare 
vita a potenti barriere simboliche che siano in grado di difendere i prodotti italiani 
e consentire alle imprese nazionali di praticare prezzi più alti. E tali barriere si 
possono costruire unendo le forze, facendo sì cioè che tutti, imprese e istituzioni, 
collaborino reciprocamente per raggiungere lo stesso obiettivo. Soprattutto inve-
stendo in maniera significativa in ricerca e innovazione per consentire ai prodotti 
italiani di comunicare ancora quella creatività che tutti il mondo ci riconosce. Per-
ché come ha ricordato Enzo Rullani (2009): “[…] in passato il Made in Italy è 
cresciuto, salvo poche eccezioni, usando conoscenze che erano frutto di consistenti 
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investimenti in ricerca, sperimentazione, innovazione. Le imprese italiane, in molti 
campi, sono state beneficiarie di conoscenze altrui, ottenute comprando macchine 
e licenze a basso costo. Oppure, sono andate avanti usando l’ingegno personale 
dell’imprenditore, accoppiato alle conoscenze condivise/imitate nei distretti e a 
quelle ottenute come un sottoprodotto del fare. Insomma hanno fatto abbondante 
uso del “capitale sociale” (conoscenze e relazioni) disponibile sul territorio, senza 
necessariamente dover fare un investimento di qualche rilievo in capitale intellet-
tuale. Lo stesso è successo per le reti di relazione con la fornitura e con i mercati 
di sbocco”. 
Tutto ciò non è più sufficiente. Per ottenere risultati positivi è necessario investire 
maggiori risorse, ma soprattutto di deve avere una chiara visione strategica nei 
confronti di quella natura di tipo collaborativo e partecipativo che va sempre più 
assumendo il sistema economico mondiale. Natura rispetto alla quale la cultura 
italiana potrebbe essere in notevole sintonia grazie all’apertura relazionale che la 
caratterizza. 
Eppure tale sintonia non sembra profilarsi all’orizzonte. È ancora Rullani a sotto-
lineare che ciò avviene “non tanto per la piccola dimensione dell’impresa, ma per 
tutta una serie di altri fattori: estensione delle filiere e delle reti, natura tacita o 
informale (comunque poco replicabile) delle conoscenze possedute, scarsa ibrida-
zione tra settori e luoghi diversi, livello ancora limitato delle professionalità interne 
all’azienda, a fianco dell’imprenditore”. Fattori che richiedono dunque al nostro 
paese un notevole sforzo individuale e collettivo. Vedremo se saremo in grado di 
compierlo. 
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2.2. DECRETI E PROVVEDIMENTI A SOSTEGNO DEL MADE IN ITALY 
Made in Italy – Decreto Legge 25 settembre 2009 n.135, “Disposizioni urgenti per 
l’attuazione di obblighi comunitari e per l’esecuzione di sentenze della Corte di 
Giustizia delle Comunità Europee” 
“Da anni le associazioni di categoria ci chiedono di tutelare uno degli elementi 
cardine del nostro patrimonio: il marchio “Italia” che ha alimentato il mito e la 
suggestione del nostro paese in tutto il mondo. Un patrimonio, quello del Made in 
Italy, che è sotto attacco da anni visto che produttori disinvolti e organizzazioni 
criminali copiano i nostri marchi creando un business miliardario a danno della 
nostra economia. Oggi però il governo ha compito un passo concreto. Grazie alle 
norme contenute nel decreto salva-infrazioni approvato dal Consiglio dei Ministri 
gli strumenti di contrasto delle violazioni aumentano in maniera importante. Si 
tratta di un gesto concreto a sostegno della vitalità e della competitività del nostro 
settore manifatturiero. Ma anche di forme di tutela per il consumatore che merita 
di essere correttamente informato sulla reale provenienza delle merci, soprattutto 
quando paga per acquistare il valore aggiunto del marchio Italia. L’obiettivo delle 
nuove misure è quello di difendere la proprietà industriale e i prodotti di eccellenza 
del nostro Paese. Il tutto attraverso un semplice principio: il prodotto che vuole 
fregiarsi del marchio “100% Made in Italy” o “Interamente italiano” deve avere 
tutta la produzione da noi, e dove questo non avviene deve esserci una certifica-
zione diversa. Questo per rispettare la verità delle cose. L’Italia, dunque, ha fatto 
il proprio dovere e compiuto un passo importante. Ma ora anche l’Europa dovrà 
fare lo stesso e riprendere a far camminare il regolamento sul “Made in” europeo 
[…].”  
Andrea Ronchi, Ministro per le Politiche Europee
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Art. 16 DL 135/2009: 
1. Si intende realizzato interamente in 
Italia il prodotto o la merce, classi-
ficabile come Made in Italy ai 
sensi della normativa vigente, e per 
il quale il disegno, la progetta-
zione, la lavorazione ed il confe-
zionamento sono compiuti esclusi-
vamente sul territorio italiano. 
4. Chiunque fa uso di un’indicazione 
di vendita che presenti il prodotto 
come interamente realizzato in Ita-
lia, quale “100% Made in Italy”, 
“100% Italia”, “tutto italiano”, in 
qualunque lingua espressa, o altra 
che sia analogamente idonea ad in-
generare nel consumatore la con-
vinzione della realizzazione intera-
mente in Italia del prodotto, ovvero 
segni o figure che inducano la me-
desima fallace convinzione […], è 
punito […] con le pene previste 
dall’art. 517 del c.p., aumentate di 
un terzo. 
6. Costituisce fallace indicazione 
l’uso del marchio, da parte del tito-
lare o del licenziatario, con moda-
lità tali da indurre il consumatore a 
ritenere che il prodotto o la merce 
sia di origine italiana ai sensi della 
normativa europea sull’origine, 
senza che gli stessi siano accompa-
gnati da indicazioni precise ed evi-
denti sull’origine e sulla prove-
nienza estera o comunque suffi-
cienti ad evitare qualsiasi frainten-
dimento del consumatore sull’ef-
fettiva origine del prodotto, ovvero 
senza essere accompagnati da atte-
stazione, resa da parte del titolare o 
del licenziatario del marchio, circa 
le informazioni che, a sua cura, 
verranno rese in fase di commer-
cializzazione sulla effettiva origine 
estera del prodotto […]
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ALLEGATO al DM 14 marzo 2015 
PIANO PER LA PROMOZIONE STRAORDINARIA DEL MADE IN ITALY E 
L’ATTRAZIONE DEGLI INVESTIMENTI IN ITALIA 
INTRODUZIONE 
Il contesto: l’Italia nello scenario economico globale 
Per vincere l’ineludibile sfida della globalizzazione, l'Italia deve guardare al futuro 
andando a Cogliere le opportunità offerte dai mercati mondiali. Grazie all’eccel-
lenza dei suoi prodotti il Paese può rendersi attore globale e giocare un ruolo da 
protagonista all’interno del nuovo contesto. 
Economico internazionale. Puntare sull’internazionalizzazione del sistema produt-
tivo nazionale deve essere, di conseguenza, un obiettivo centrale delle politiche 
governative per incrementare le quote italiane del commercio internazionale e an-
dare alla conquista di nuovi mercati, la cui crescente propensione al consumo rap-
presenta l’unica attuale vera leva di crescita, considerata anche la persistente sta-
gnazione della domanda interna. 
L’export è la principale voce positiva dell’economia italiana: nel 2013 ha pesato 
sul Pil per il 30,4%. Su circa 5 mila prodotti commerciati nel mondo, l’Italia ha la 
leadership – per surplus commerciale – su quasi mille, preceduta in questa classi-
fica dalla sola Germania. Tutto questo è frutto del dinamismo delle nostre aziende, 
dell’eccellenza del nostro manifatturiero, di un “saper fare” diffuso. In questa fase 
però l’internazionalizzazione può dare un contributo ancora superiore. L’aumento 
esponenziale della classe media attratta dai nostri stili di vita e dall’enorme presti-
gio del Made in Italy; la riduzione del differenziale dei costi di produzione tra 
economie mature ed emergenti che fornisce un vantaggio competitivo alle nostre 
produzioni di eccellenza; i numerosi accordi di libero scambio in negoziazione tra 
l’ue e i più importanti mercati mondiali (basti pensare al Transatlantic Trade and 
Investment Partnership con gli USA): tutti questi sono elementi che giocano a no-
stro favore. 
Non va poi trascurato il fatto che i brand e la qualità delle imprese italiane sono 
oggetto di una crescente attenzione da parte degli investitori internazionali, come 
dimostrano il successo delle quotazioni di aziende del Made in Italy e l’inversione 
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di tendenza degli investimenti esteri in Italia (12,4 miliardi di euro nel 2013, solo 
72 milioni nel 2012). 
Queste dinamiche positive possono e devono essere accelerate: per farlo occorre 
saper sfruttare le opportunità che lo scenario economico mondiale sembra voler 
offrire dopo anni di rallentamento. 
Nel corso del 2014, infatti, si sono evidenziati i primi modesti segnali di ripresa 
dell’economia mondiale, soprattutto con riferimento al commercio tra paesi. La 
ripresa dovrebbe irrobustirsi nel biennio successivo, pur in un contesto di perma-
nenti incertezze legate agli squilibri macroeconomici tra le varie aree e alle cre-
scenti tensioni geo-politiche in atto.  
Relativamente ai mercati che mostrano maggiore dinamicità, e sui quali è quindi 
necessario focalizzarsi, lo scenario internazionale nel 2015 sarà caratterizzato dalla 
ripresa delle Economie avanzate (+2,3% nel complesso, secondo stime del Fondo 
Monetario Internazionale1) con tassi di crescita sostenuti per gli Stati Uniti 
(+3,1%), per alcuni partner Ue (Regno Unito e Svezia) e per le Economie avanzate 
dell’asia. Permangono, di contro, la debolezza nell’area dell’euro (+1,3%) e del 
Giappone (+0,8%). Per le Economie emergenti e in via di sviluppo la crescita at-
tesa per il 2015 è pari al +5 per cento; ma all’insegna di una grande disomogeneità 
tra le diverse aree: se per i Paesi dell’asia e dell’africa Sub-sahariana le stime sono 
rispettivamente del +6,6 e del +5,8 per cento d’incremento, in America Latina2 e 
nell’area CSI3 non si dovrebbe andare al di sopra del 2,2 e dell’1,6 per cento. La 
Cina dovrebbe attestarsi sul 7,1 per cento d’incremento. 
Le previsioni degli analisti confermano, inoltre, il commercio internazionale come 
primo motore della crescita globale: la pur modesta ripresa economica e una favo-
revole dinamica dei prezzi delle materie prime dovrebbero stimolare un incre-
mento intorno al +5,0 per cento degli scambi di beni e servizi nel 2015, più elevata 
quindi di quella dell’anno in corso (il FMI stima per il 2014 una crescita intorno al 
+3,8 per cento). Pur in un contesto di ripresa, quindi, le attese sul commercio sono 
superiori a quelle del Pil. Uno scenario confermato anche per l’Italia dove il FMI 
prevede che il Pil tornerà col segno positivo soltanto nel 2015 (+0,9%) mentre per 
le esportazioni di beni e servizi la ripresa dovrebbe verificarsi già per l’anno in 
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corso, atteso chiudersi con un rialzo in volume di 1,5 punti percentuali, in virtù 
soprattutto del rafforzamento del ciclo mondiale. Al netto delle previsioni, per 
quanto riguarda il 2014 i primi dati disponibili mostrano un incremento sul fronte 
degli scambi internazionali, mentre la domanda interna non lascia intravedere op-
portunità di ripresa. La domanda estera rimane dunque decisiva per il sostegno al 
sistema economico e all’occupazione. La perdurante ed intensa crisi dei consumi 
interni si riverbera inevitabilmente sulla capacità competitiva delle imprese sui 
mercati internazionali; mantenere un elevato grado di apertura internazionale del 
sistema economico è pertanto fondamentale anche per stimolare le imprese ad in-
trodurre innovazioni tecnologiche e organizzative per affrontare il mercato glo-
bale. Da questo punto di vista, i margini appaiono piuttosto ampi; la quota di espor-
tazioni sul Pil, pur elevata (circa 30%), è ancora inferiore a quella di altre economie 
paragonabili alla nostra, quali quella tedesca. La crescita del numero complessivo 
degli operatori attivi sui mercati esteri, attualmente intorno ai 200.000, è una ten-
denza che ha caratterizzato l’intero decennio; esiste peraltro un nucleo piuttosto 
consistente – circa 70.000 unità - di imprese potenzialmente esportatrici che do-
vrebbe essere accompagnate sui mercati internazionali. Le due crisi che le imprese 
italiane hanno dovuto affrontare nell’ultimo decennio hanno presumibilmente fatto 
emergere un tessuto imprenditoriale maggiormente strutturato, caratterizzato da 
più elevati livelli di efficienza; di fatto le imprese hanno subito un “naturale” pro-
cesso di selezione competitiva, ancora più aspra sui mercati internazionali dove il 
confronto è più aperto, da cui sono emerse solo le migliori, quelle realmente in 
grado di competere e di affermarsi sui mercati esteri, anche con modalità diverse 
dalle esportazioni. Ne sono evidenza, ad esempio, il lieve recupero della quota di 
mercato mondiale, tornata a crescere nel 2013 e nei primi mesi del 2014, interrom-
pendo una lunga tendenza negativa. Questa crescita è stata per lo più frutto di in-
crementi raggiunti in alcune aree extra europee, in particolare in Medio Oriente e 
Nord Africa, ma anche in America settentrionale e in Asia orientale. In prospettiva 
l’Italia potrebbe beneficiare del processo di progressivo arricchimento della fascia 
media della popolazione in atto da qualche anno in alcuni mercati emergenti, che 
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sta determinando un cambiamento negli stili di vita orientandoli verso modelli di 
consumo più vicini al modello di specializzazione produttiva del nostro Paese. 
Anche sul fronte degli investimenti esteri la quota italiana sul totale mondiale 
(1,6%) appare inferiore al potenziale economico del Paese, confermando una non 
elevata capacità di attrazione rispetto ai nostri principali competitors europei. 
Nel corso del 2013, tuttavia, si sono riscontrati dei sostanziali progressi, confermati 
anche dallo studio delle statistiche esistenti a livello internazionale. Infatti, elabo-
rando i più recenti dati del World Investment Report 2014 “Investing in the sdgs: 
an action plan” dell’unctad, si evidenzia che – lo scorso anno - il nostro paese si 
posizionava al 21° posto come mercato destinatario di IDE (dal 162° dell’anno 
precedente), mentre si collocava alla 12° posizione come paese di origine degli 
investimenti, guadagnando quattordici posizioni se paragonato al 2012. 
Limitato appare inoltre il fenomeno della internazionalizzazione produttiva delle 
nostre imprese: solo il 2,3% di esse realizza all’estero almeno parte della propria 
produzione e per lo più attuando forme di delocalizzazione di tipo “leggero” ossia 
attraverso la stipula di accordi o contratti. Ciò principalmente a causa di fattori 
dimensionali e strutturali, come è dimostrato dal fatto che la quota di imprese de-
localizzatrici aumenta al crescere della dimensione aziendale. In questo contesto 
risulta cruciale il ruolo del sistema di sostegno pubblico all’internazionalizzazione 
per supportare soprattutto le piccole e medie imprese riducendo i costi e le diffi-
coltà di accesso ai mercati e compensando le difficoltà strutturali e dimensionali 
del nostro sistema produttivo. 
In una fase in cui la capacità di presidiare i mercati internazionali è divenuta un 
elemento fondamentale per la tenuta della competitività del sistema produttivo ita-
liano e in un contesto di persistenti difficoltà strutturali aggravate dagli effetti della 
recessione, appare quindi necessario un intervento pubblico di carattere straordi-
nario che supporti il rilancio del Made in Italy sui mercati esteri, con il sostegno 
della rete diplomatico/consolare. 
Il Piano di interventi, straordinario per ammontare delle risorse impiegate e portata 
delle misure da attuare, si pone l’obiettivo di rilanciare il Made in Italy sui mercati 
internazionali puntando su incremento dell’export e attrazione degli investimenti 
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esteri, facendo leva sulle potenzialità presenti nel nostro sistema produttivo e sulle 
opportunità offerte dall’evoluzione dello scenario internazionale. 
GLI OBIETTIVI DEL PIANO 
Incrementare il volume dell’export, espandendo la presenza internazionale, in par-
ticolare nei Paesi in cui il potenziale è maggiore. Si punta ad incrementare i flussi 
di export di beni e servizi di circa 50 miliardi di euro entro il triennio. 
Aumentare il numero complessivo delle imprese esportatrici, trasformando le 
aziende potenzialmente esportatrici in esportatrici abituali. Negli ultimi anni il nu-
mero medio di imprese che operano con l’estero si è aggirato intorno alle 200.000: 
nell’ambito di tale numero, si ritiene che potrebbe crescere di circa 20.000 unità il 
numero delle imprese stabilmente esportatrici (tra le 70.000 circa che ne hanno le 
potenzialità). 
Cogliere le opportunità legate alla crescita della domanda globale e all’incremento 
della classe media nei mercati emergenti, sempre più orientata verso modelli di 
consumo più vicini al modello di specializzazione produttiva dell’export italiano. 
Si stima una crescita della classe media mondiale di circa 800 milioni di persone 
nei prossimi 15 anni. 
Accrescere la capacità di intercettare investimenti esteri; si punta ad ottenere 20 
miliardi di dollari di flussi aggiuntivi 
I CONTENUTI DEL PIANO 
Partendo dalle due direttrici principali del Piano - la promozione dell’export e l’at-
trazione degli investimenti - sono state individuate alcune specifiche aree di inter-
vento che spaziano dal sostegno alle imprese che intendono affrontare la sfida dei 
mercati internazionali alla realizzazione di tipologie promozionali innovative, dal 
rafforzamento dell’immagine del Made in Italy agli accordi con le reti di distribu-
zione estere, sino alle iniziative di promozione degli IDE. 
Il piano è articolato in complessive 10 misure, di cui 5 da attuarsi in Italia (Poten-
ziamento grandi eventi in Italia, Voucher Temporary Export Manager, Formazione 
Export Manager, Roadshow per le PMI, Piattaforma E-Commerce per le PMI) e 5 
all’estero (Piano GDO, Piano speciale Mercati d’Attacco – es.USA -, Piano “Road 
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to Expo”, Piano comunicazione contro Italian Sounding, Roadshow attrazione in-
vestimenti). 
La promozione dell’export ha come protagonisti principali le imprese. Le azioni 
del Piano focalizzate sulle imprese si concentrano su iniziative di informazione 
sulle opportunità offerte dai mercati esteri e sugli strumenti pubblici a sostegno 
dell’internazionalizzazione, sulla predisposizione di percorsi di formazione mirati 
e sul rafforzamento organizzativo e professionale, in particolare tramite l’acquisi-
zione di competenze specifiche, indispensabili per elevare il livello di competiti-
vità e integrarsi con successo nelle catene globali del valore. 
Altro elemento fondamentale del Piano sarà la valorizzazione dell’immagine del 
Made in Italy che, come filosofia e stile di vita, rappresenta un veicolo straordina-
rio per la promozione e la vendita dei nostri prodotti. Simbolo al tempo stesso 
economico e culturale del Paese, con i suoi tratti distintivi di creatività, progettua-
lità e competenza, il Made in Italy può rivelarsi un’arma vincente nella competi-
zione globale. Proprio al fine di sostenere l’immagine di qualità ed esclusività delle 
produzioni nazionali, il Piano straordinario prevede un particolare supporto alle 
più rilevanti manifestazioni fieristiche italiane di livello internazionale, preziosa 
vetrina dei settori di punta dell’economia del Belpaese. 
Per l’acquisizione e la fidelizzazione della domanda dei mercati esteri, il Piano 
comprende poi la realizzazione di tipologie promozionali innovative e di campa-
gne strategiche nei mercati più rilevanti. Le azioni saranno concentrate su specifici 
mercati di intervento individuati in funzione della dinamica della domanda e del 
posizionamento italiano, differenziando le strategie a seconda dell’area prescelta. 
Particolare attenzione sarà riservata ai mercati emergenti - dove vi sono margini di 
crescita della presenza italiana si può puntare ad aumentare la quota di mercato del 
nostro Paese – senza trascurare mercati maturi dove è necessario difendere il po-
sizionamento acquisito e cogliere le opportunità derivanti dai segnali di ripresa 
della domanda. 
Il piano di interventi punterà anche a sostenere la specificità della produzione ita-
liana attraverso campagne rivolte alla promozione dell’immagine e della qualità 
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dei prodotti nazionali e alla tutela all’estero delle indicazioni geografiche dei mar-
chi e dei prodotti biologici certificati. 
Gli interventi del Piano punteranno, inoltre, a favorire l’impiego di nuove strategie 
di penetrazione commerciale, dall’e-commerce ad appositi accordi con le reti della 
distribuzione organizzata estera. Se un valido utilizzo del web può consentire alle 
PMI di superare i propri limiti dimensionali e di localizzazione, grazie ad un ac-
cesso immediato ai mercati globali, le previste iniziative di collaborazione con la 
Grande Distribuzione Organizzata estera mirano a favorire la diffusione dei marchi 
di qualità, in particolare quelli delle PMI. 
Un’altra importante opportunità da sfruttare da parte del sistema economico nazio-
nale nel suo complesso sarà certamente l’Expo Milano 2015, che si svolgerà dal 1 
maggio al 31 ottobre 2015 e coinvolgerà oltre 20 milioni di visitatori, 1 miliardo 
di visitatori virtuali e più di 130 Paesi. Non rappresenterà soltanto il luogo del 
dibattito attorno al tema Nutrire il Pianeta, Energia per la Vita che, prestandosi a 
diverse declinazioni, permetterà il coinvolgimento di numerosi settori: sarà anche 
un incredibile palcoscenico per promuovere le eccellenze del nostro Paese in tutti 
gli ambiti produttivi. 
Una grande vetrina dove il Sistema Paese potrà essere valorizzato in tutti i suoi 
punti di forza, un’occasione di cooperazione e di partnership per creare business, 
accedere a nuovi Paesi e aprire nuovi mercati, attrarre investimenti ed esportare la 
cultura italiana nel mondo. 
Sul versante dell’attrazione degli investimenti, bisogna sfruttare il rinnovato clima 
di interesse che si riscontra da parte degli investitori internazionali nei confronti 
dell’Italia: per la prima volta dopo otto anni, infatti, nel 2014 il nostro Paese è 
rientrato nel “Foreign Direct Confidence Index”, vale a dire la classifica dei primi 
venticinque mercati oggetto dell’attenzione degli investitori internazionali, stilata 
da A.T. Kearney. In base alla più recente edizione, l’Italia si è collocata al vente-
simo posto, sopra il Belgio, i Paesi Bassi e la Danimarca. Con l’obiettivo di incen-
tivare e favorire questa dinamica favorevole sono state ideate una serie di misure 
finalizzate non soltanto alla promozione delle opportunità di investimento in Italia, 
ma anche all’accompagnamento e all’assistenza agli investitori esteri interessati al 
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nostro Paese e al loro radicamento sul territorio. Il momento risulta quindi propizio 
anche per attuare una complessiva riorganizzazione della governance relativa 
all’attrazione degli investimenti esteri in Italia con l’obiettivo di un migliore coor-
dinamento delle politiche per sovraintendere con successo l’intero ciclo del pro-
cesso di attrazione e favorire la sinergia tra le diverse amministrazioni centrali e 
locali. 
Il piano prevede le seguenti azioni, cosi come indicate all’art 30 comma 2, lettere 
a, b, c, d, e, f, g, h, i, l della Legge n. 164 dell’11 novembre 2014:  
A) Iniziative straordinarie di formazione e informazione sulle opportunita’ offerte 
dai mercati esteri alle imprese in particolare piccole e medie. Pubblicizzazione 
degli strumenti a sostegno dell’internazionalizzazione allo scopo di sostenere l’in-
cremento della percentuale di imprese stabilmente esportatrici affiancando a tale 
attività informativa la predisposizione di percorsi formativi personalizzati per le 
aziende che intendono affacciarsi per la prima volta sui mercati esteri. Favorire 
l’acquisizione di competenze manageriali da parte delle pmi per ridurre le diffi-
coltà di accesso ai mercati internazionali. Al fine di incrementare il numero di 
export manager disponibili sul mercato rispetto alla domanda delle imprese che 
necessitano di tale figura professionale, l’obiettivo della misura è formare Export 
Manager da affiancare alle aziende in modalità Temporary. Si punta a formare 
fino a 400 manager in grado di servire fino a 2.000 imprese. Il progetto, che pre-
vede la realizzazione di 5 interventi formativi a carattere pluriregionale e nell’am-
bito del quale l’ice Agenzia svolge un ruolo di coordinamento generale e proget-
tazione e sarà realizzato in collaborazione con le Regioni, Associazioni imprendi-
toriali, Sistema Camerale e Universitario. Un’intensa fase di promozione, in col-
laborazione con gli enti regionali e il mondo associativo è considerata cruciale per 
selezionare le imprese da coinvolgere nel progetto.  
B) Supporto alle piu’ rilevanti manifestazioni fieristiche italiane di livello interna-
zionale. Valorizzazione dei grandi eventi di visibilità delle eccellenze italiane, allo 
scopo di rilanciare l’immagine della produzione italiana nel mondo. L’Italia è, 
insieme alla Germania, il paese Europeo con la maggiore concentrazione di eventi 
fieristici internazionali. Fra questi, alcuni appuntamenti legati ai settori trainanti 
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della nostra industria sono in possesso di un chiaro vantaggio competitivo che in-
cide in maniera significativa sulla nostra “performance” esportativa. Si ritiene in-
dispensabile affiancare alcune manifestazioni fieristiche a mantenere la loro “cen-
tralità” e rimanere punto di riferimento obbligato per “decision makers” e buyers 
a livello internazionale, anche per fronteggiare la concorrenza di Saloni ed Enti 
Fiera (principalmente tedeschi, francesi, inglesi) che possono contare su economie 
di scala di gran lunga maggiori. La misura intende riaffermare il primato delle più 
importanti manifestazioni fieristiche allo scopo di rafforzare in maniera diretta la 
presenza sui mercati esteri delle singole aziende, con ricadute positive anche sui 
livelli occupazionali. Tale tipologia di intervento è stata testata con successo in 
occasione di Pitti che si è tenuta il maggio scorso a Firenze. Per ognuna delle ma-
nifestazioni selezionate verrà messa in campo una serie di azioni di supporto: - 
massiccio piano di comunicazione sui media nazionali e internazionali - organiz-
zazione di piani di ospitalità per selezionati buyers in incoming - inviti a giornalisti 
di prestigiose testate specializzate e non - organizzazione di eventi speciali “su 
misura” che coinvolgano anche i territori e i marchi più noti e prestigiosi del 
“Made in Italy”. 
C) Valorizzazione delle produzioni di eccellenza, in particolare agricole e agroa-
limentari, e tutela all’estero dei marchi e delle certificazioni di qualita’ e di origine 
delle imprese e dei prodotti. I mercati del nord America sono sicuramente quelli 
in cui il fenomeno dell’italian sounding si presenta in misura più intensa. Il feno-
meno colpisce indifferentemente sia le indicazioni geografiche (meglio conosciute 
con gli acronimi DP e IGP) che la più ampia gamma di prodotti alimentari e vini-
coli di produzione e/o origine italiana, incidendo per le DOP e IGP principalmente 
ma non esclusivamente su quelle che generano flussi di esportazione significativi. 
La forte propensione, in particolar modo delle classi ad alto reddito, verso le pro-
duzioni italiane, paradossalmente testimoniata proprio dalla crescita del fenomeno 
italian sounding, induce a leggere la presenza di una significativa opportunità di 
sviluppo per le produzioni originali italiane in queste aree. Si intende sviluppare 
un’incisiva attività promozionale che interagirà con l’azione di comunicazione più 
avanti descritta, allo scopo di sostenere la commercializzazione dei prodotti italiani 
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nei mercati canadese e statunitense, con eventuale estensione ad altri Paesi del 
centro e sud America. In prima battuta s’intende focalizzare l’attenzione nelle aree 
di maggior concentrazione delle opportunità commerciali (es. Costa est e New 
York per gli USA, Quebec e Ontario per il Canada). Il programma sarà esteso 
anche ad altre aree dei due mercati, sia come azione di scouting di nuove opportu-
nità sia come presenza in aree di potenziale sviluppo meno toccate in passato 
dall’azione promozionale. Saranno inoltre adeguatamente supportate iniziative di 
temporary shop promosse da consorzi di tutela ed associazioni relative alle produ-
zioni agroalimentari e vitivinicole DOP IGP nelle più importanti città del mondo 
per esporre i propri prodotti in centro, non in fiera. Il progetto consisterà di azioni 
definite di “promozione commerciale”, quali ad esempio seminari di presenta-
zione, degustazioni, workshop B2B, azioni ai punti vendita, partecipazione a fiere 
di settore, attività con la ristorazione, ecc. Tenuto conto della diversa ampiezza dei 
due mercati obiettivo le risorse saranno ripartite prevedendo un maggior investi-
mento sul mercato statunitense, per una misura pari a circa i due terzi dello stan-
ziamento complessivo. Si promuoverà un’analisi di mercato per stimare ex ante 
l’impatto atteso in termini di incremento delle vendite e della consapevolezza della 
differenza fra prodotti a brand reale e italian sounding. Ai beneficiari del progetto 
sarà richiesto di prevedere una adeguata azione di monitoraggio dei risultati. Obiet-
tivo del Progetto è di generare un valore aggiunto di circa 25/30 volte l’investi-
mento. In relazione alla presenza numerosi stakeolders di settore in rappresentanza 
di 140 Paesi aderenti ad Expo saranno organizzati dei seminari periodici di appro-
fondimento sul sistema DOP IGP al fine di promuovere una corretta conoscenza 
delle certificazioni e dei prodotti agroalimentari certificati durante il periodo della 
manifestazione. La disseminazione delle principali regole dei sistema di qualità 
pubblici permetterà anche una efficacie strategia di contrasto al fenomeno dell’ita-
lia sounding. Per la realizzazione di questi.  
D) Sostegno alla penetrazione dei prodotti italiani nei diversi mercati, anche at-
traverso appositi accordi con le reti di distribuzione; sostenere l’ingresso dei pro-
dotti italiani di qualità e favorire la diffusione dei brand “made in italy”, soprat-
tutto quelli di aziende di medio-piccole, sui mercati esteri attraverso un piano di 
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collaborazione con le grandi catene della distribuzione organizzata. Uno dei mag-
giori ostacoli alla penetrazione sistematica dei mercati esteri per le nostre produ-
zioni di qualità4, in particolar modo per quelle delle aziende di minore dimensione, 
è rappresentato dalla limitata presenza nelle catene della Grande Distribuzione Or-
ganizzata da decenni presenti e consolidati a livello globale. La carenza di risorse 
adeguate –manageriali e finanziarie, in primis- che affligge tradizionalmente le 
nostre aziende di minore dimensione può essere in parte colmata dall’affianca-
mento istituzionale nel fronteggiare un “environment” estremamente competitivo 
e complesso, come quello della GDO. Il supporto che intende fornire prenderà la 
forma di Accordi di Partenership commerciale con alcune importanti catene ope-
ranti in Paesi terzi, in particolare di recente apertura, al fine di inserire a scaffale i 
marchi “Made in Italy”, soprattutto quelli appartenenti ad aziende non presenti 
all’estero e di medio-piccole dimensioni. Il sostegno fornito alle catene distribu-
tive, con le quali saranno organizzate campagne promozionali “in store”, sarà le-
gato all’acquisto di nuovi prodotti. L’individuazione di nuovi fornitori sarà facili-
tata dall’ice-Agenzia, che diffonderà capillarmente l’informazione relativa a tali 
opportunità aiutando gli Uffici acquisti delle catene ad entrare in contatto con i 
nuovi fornitori attraverso visite aziendali e l’organizzazione di incontri. Campagne 
di promozione presso la grande distribuzione verranno realizzate in Cina, Stati 
Uniti, Canada, Messico, Giappone e Australia, anche in considerazione dell’inte-
resse mostrato dagli interlocutori locali. Altri contatti sono in corso con importanti 
catene in Francia e Singapore. In Germania si è appena conclusa con notevole suc-
cesso e l’ingresso sul mercato di 70 nuove aziende, un’importante campagna con 
la catena KARSTADT, realizzata nei tre grandi magazzini Premium della catena. 
Lo stanziamento che è stato individuato per questa misura deve consentire di rea-
lizzare almeno dieci partnership con altrettante catene della grande distribuzione 
nei mercati target individuati. Ogni accordo vedrà la partecipazione attiva della 
controparte straniera che si impegna ad investire nella campagna promozionale 
fino al 60% del budget complessivo. Si stima che ciascuna campagna sia in grado 
di generare almeno 50 nuovi fornitori italiani, con particolare riferimento a quei 
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marchi di qualità appartenenti ad aziende di piccole dimensioni, mentre comples-
sivamente oltre 4.000 aziende italiane saranno coinvolte dalle azioni promozionali 
presso la GDO, con particolare riferimento ai settori food e non food. Tale attività 
avrà un impatto diretto sulle vendite di prodotti nei mercati individuati, capace di 
generare incrementi delle esportazioni italiane che si stima potranno essere supe-
riori al 20%. Sostegno alle azioni delle GDO italiana anche attraverso la propria 
private label di prodotti agroalimentari italiani (DOP, IGP, BIOLOGICO) opera 
iniziative di export in catene straniere.  
E) Realizzazione di un segno distintivo unico, per le iniziative di promozione 
all’estero e durante l’esposizione universale 2015, delle produzioni agricole e 
agroalimentari che siano rappresentative della qualità e del patrimonio tradizio-
nale enogastronomico italiano. L’eccessiva frammentazione del sistema agroali-
mentare italiano ha da sempre limitato le attività di export nei mercati internazio-
nali delle aziende e di fatto ha generato un costo molto alto sia per il sistema paese 
sia per le imprese. Questa debolezza non ha consentito sinora una adeguata pene-
trazione dei prodotti agroalimentari italiani sui mercati esteri, nonostante i livelli 
di eccellenza che li caratterizzano. Al contempo, questa debolezza ha permesso sui 
mercati, a fronte dell'enorme domanda di prodotti made in Italy da parte dei con-
sumatori, la penetrazione dei prodotti ad imitazione. Per questo motivo occorre 
“ristabilire” la reale identità dei prodotti italiani concentrando gli sforzi di comu-
nicazione e marketing e sviluppando un’azione di sistema per recuperare la totale 
potenzialità del settore agroalimentare italiano nei mercati internazionali. Le atti-
vità promozionali e di comunicazione saranno armonizzate con l’adozione di un 
segno distintivo unico per le produzioni agricole e agroalimentari italiane (Um-
brella Brand), un’immagine unica e coordinata sia nei confronti degli operatori 
internazionali, sia nei confronti dei consumatori esteri. Il Segno Distintivo è uno 
strumento di marketing a servizio delle filiere agroalimentari italiane, identifica-
tivo delle attività istituzionali di promozione dei prodotti agroalimentari italiani 
previste anche dal presente piano. Tale progetto consentirà per la prima volta di 
creare un immagine unica e riconosciuta nel mondo sfruttando il grande impatto 
che potrà avere anche all’interno di Expo 2015. Obiettivo del “segno distintivo” 
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sarà anche quello di qualificare, oltre la provenienza dei prodotti, il sistema di con-
trolli e garanzie che contraddistingue il Made in Italy. Attraverso campagne infor-
mative, valorizzerà e pubblicizzerà nel mondo il contesto di cultura e di valori che 
rappresenta la forza delle filiere nazionali. Un ruolo particolarmente significativo 
potrà essere svolto dalle indicazioni geografiche (DOP E IGP secondo la norma-
tiva europea) riconosciute in sede europea che rappresentano sicuramente un ver-
tice di eccellenza, tuttavia analogo supporto sarà assicurato ad altri settori che non 
vantano una significativa presenza di IG (pasta, caffè, dolciario, conserve vegetali, 
etc.), ma non per questo meno rappresentativi del Made in Italy agroalimentare. 10 
In particolare il Segno Distintivo sarà utilizzato nelle comunicazione nei canali 
internet, pubblicazioni cartacee, attività di promozione GDO (Shop in the Shop, 
Shelf strip, Crowner), Fiere, social media, Tv, ecc.  
F) Realizzazione di campagna di promozione strategica nei mercati piu’ rilevanti 
e di contrasto al fenomeno dell’italian sounding. Piano di comunicazione contro 
italian sounding, potenziamento della promozione del Made in Italy all’estero at-
traverso la valorizzazione dell’immagine e della qualità del prodotto italiano. At-
traverso la realizzazione di un’a intensa campagna di sensibilizzazione e di adver-
tising tramite i tradizionali mezzi di comunicazione, ma con un forte coinvolgi-
mento anche dei nuovi media (di social network e blog), si punterà a far arrivare 
ai consumatori, agli opinion leader e agli operatori economici un messaggio di 
presentazione del prodotto originale italiano e uno strumento per riconoscerlo pro-
prio al fine di valorizzare le produzioni italiane originali e di qualità. Per favorire 
l’esportazione di prodotti di origine italiana sarà intrapresa una costante ed incisiva 
attività di informazione e di sensibilizzazione/promozione che evidenzi le diffe-
renze di carattere qualitativo dei prodotti italiani, insistendo in particolare per le 
produzioni agroalimentari sugli aspetti nutrizionali e salutistici legati all’italian li-
festyle. I mercati obiettivo saranno USA e Canada, con possibilità di espansione 
ad altri del centro e sud America, in particolare Messico e Brasile dove il fenomeno 
si presenta particolarmente rilevante e dove una incisiva azione informativa e di 
comunicazione può sostenere efficacemente la penetrazione dei prodotti italiani.  
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G) Sostegno all’utilizzo degli strumenti di e-commerce da parte delle pmi. Piatta-
forma e-commerce per le pmi potenziamento degli strumenti a disposizione della 
digitalizzazione delle pmi per favorire l'accesso alle piattaforme digitali e pro-
muovere l’e-commerce quale nuovo canale di penetrazione commerciale. Un va-
lido utilizzo del web può consentire alle PMI di superare i propri limiti dimensio-
nali e di localizzazione, grazie ad un accesso immediato ai mercati globali. La mi-
sura prevede la promozione, tramite attività di web marketing nei principali Paesi 
Europei (Regno Unito, Germania, Francia, Paesi Scandinavi e Paesi Bassi) ed in 
quelli Extra europei (in particolare Russia e Cina), della piattaforma "Italydock", 
messa a punto da Poste Italiane in collaborazione con Ice-Agenzia, nell'ambito 
delle attività del Gruppo di Lavoro per la Micro, Piccola e Media Impresa nonché 
di altre piattaforme di eccellenza. In particolare la piattaforma “Italydock” è fina-
lizzata a fornire alle PMI, all'interno di un marketplace internazionale, l'occasione 
di promuovere i loro prodotti utilizzando il canale e-commerce. L'Ice ha già av-
viato una massiccia diffusione di tale strumento fra le aziende utenti. In tale am-
bito, la piattaforma potrà essere utilizzata anche da ISMEA, previo accordo con 
Poste Italiane, anxhe al fine di sviluppare ulteriori strumenti e servizi per il settore 
agroalimentare. 11 Verrà inoltre avviata un’attività di formazione e sensibilizza-
zione alle MPMI italiane per l'utilizzo degli strumenti digitali finalizzati alla pro-
mozione all'estero di prodotti e servizi. 
H) Realizzazione di tipologie promozionali innovative per l’acquisizione e la fide-
lizzazione della domanda dei mercati esteri. Piano speciale mercati d’attacco raf-
forzare l’azione di promozione dei prodotti italiani all’estero attraverso interventi 
mirati in base alle caratteristiche dei mercati obiettivo – dinamica della domanda, 
posizionamento italiano -, in particolare riorientando la presenza italiana verso i 
mercati a maggiore potenzialità di crescita. Per consentire alle aziende italiane di 
sfruttare le opportunità che si presentano in alcune aree “strategiche” in virtù delle 
elevate dinamiche di crescita e dei margini di ampliamento della presenza italiana, 
nonché per effetto dei recenti sviluppi negli accordi di libero scambio a livello 
bilaterale e regionale (ad esempio gli USA per l’Accordo TTIP con l’Unione Eu-
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ropea), occorre prevedere un piano di interventi speciale che preveda sia il poten-
ziamento della promozione commerciale (accordi con i principali canali distribu-
tivi, rafforzamento della presenza di nostre aziende in loco attraverso l’organizza-
zione di incontri B2B e la presenza in occasione dei principali eventi espositivi, 
missioni incoming) che l’organizzazione di missioni imprenditoriali a guida poli-
tica. L’attivazione di tale misura, vista anche alla luce dell’evolversi degli scenari 
in alcune aree di crisi (in particolare nei paesi Mediorientali ed in Est Europa) 
riguarderà principalmente, oltre agli USA – primario mercato d’intervento sia in 
ragione del miglioramento dei fondamentali dell’economia che per le ricadute at-
tese dalla conclusione dell’accordo TTIP -, quei paesi per lo più emergenti, verso 
i quali sono già state attivate iniziative di particolare valenza quali, a titolo esem-
plificativo: Cina, Paesi Asean, Paesi dell’alleanza del Pacifico (Messico, Colom-
bia, Perù e Cile), Mozambico e altri paesi dell’africa Subsahariana, Golfo, Giap-
pone, Turchia.  
I) Rafforzamento organizzativo delle start up nonché delle micro, piccole e medie 
imprese, in particolare attraverso l’erogazione di contributi a fondo perduto in 
forma di voucher. Ridurre le difficoltà strutturali e i costi di accesso ai mercati 
esteri per le pmi. Attraverso l’erogazione dei voucher, la misura consentirà alle 
PMI di accedere a management specializzato nell’export a costi ridotti. Per far 
crescere il numero delle piccole e medie imprese che esportano è fondamentale 
assisterle nel dotarsi di competenze manageriali che ne accrescano la proiezione 
sui mercati internazionali. Lo strumento del voucher è finalizzato ad accompa-
gnare le piccole e medie imprese in un percorso di penetrazione e strutturazione 
del proprio business all’estero, grazie all’inserimento temporaneo in azienda di fi-
gure esterne specializzate in dinamiche internazionali. Realtà esperte in materia di 
export offriranno una consulenza mirata per la definizione e l’attuazione di una 
strategia commerciale e la necessaria formazione al personale aziendale diretta-
mente coinvolto nella gestione delle attività internazionali. 12 I voucher saranno 
assegnati, con requisiti e modalità che saranno previsti dal Ministero dello Svi-
luppo economico.  
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L) Sostegno ad iniziative di promozione delle opportunità di investimento in Italia, 
nonché di accompagnamento e assistenza agli investitori esteri. Roadshow e 
azioni per l’attrazione degli investimenti esteri promuovere l’attrazione di capitali 
esteri attraverso una serie di misure finalizzate alla promozione delle opportunità 
paese, all’assistenza tecnica all’operatore estero e al suo radicamento sul territo-
rio. Per la prima volta dopo otto anni, nel 2014 l’Italia è rientrata nel “Foreign 
Direct Confidence Index”, vale a dire la classifica dei primi venticinque mercati 
oggetto dell’interesse degli investitori internazionali, stilata da A.T. Kearney. In-
fatti, secondo la più recente edizione, il nostro paese si è collocato al ventesimo 
posto, sopra il Belgio, i Paesi Bassi e la Danimarca. Con l’obiettivo di incentivare 
e favorire questa dinamica favorevole sono state ideate una serie di misure finaliz-
zate alla promozione delle opportunità di investimento in Italia e di accompagna-
mento e assistenza agli investitori esteri interessati al nostro Paese. Queste le mi-
sure che verranno messe in atto allo scopo di favorire l’incremento di investimenti 
dall’estero: Creazione di un sistema di Customer Relationship Management per 
gli investitori esteri. Realizzazione di una piattaforma di condivisione delle infor-
mazioni sulle opportunità di investimento in Italia. Realizzazione di strumenti a 
supporto dell'attività di assistenza di primo livello. Creazione di un Database degli 
investitori internazionali. Il fine è l’identificazione delle principali tipologie di po-
tenziali investitori esteri, la realizzazione di una mappatura delle esigenze degli 
investitori esteri nei confronti dell’Italia e la raccolta sistematica di informazioni e 
contatti presso le tipologie di investitori individuati. Formazione del personale. 
Organizzazione di seminari formativi sulle principali tematiche di interesse al fine 
di interagire in maniera efficace con gli investitori esteri. Costituzione dei “desk” 
investimenti attraverso l'assegnazione, presso le 10 "piazze finanziarie" più impor-
tanti al mondo, con risorse umane specializzate nel settore dell'attrazione degli in-
vestimenti esteri. Organizzazione in raccordo con le Ambasciate d'Italia del primo 
Roadshow globale "Invest in Italy" che tocchi le prime 20 piazze finanziarie mon-
diali. Gli eventi si svolgeranno secondo un format unico: organizzazione di work-
shop con la presentazione di specifiche opportunità di investimento, organizza-
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zione di 2b mirati in base alle peculiarità delle singole piazze finanziarie. Si ipo-
tizza di svolgere queste azioni sulle principali piazze finanziarie mondiali, tra cui 
New York, Londra, Dubai, Singapore, Shanghai, Mosca, Istanbul, Hong Kong, 
San Paolo, Tokyo. Partecipazione alle principali fiere degli investimenti e dei set-
tori focus di interesse per gli investitori globali, tra cui manifatturiero/meccanica, 
real estate, energie tradizionali e rinnovabili, logistica, telecomunicazioni, venture 
capital/start up (ad es. COIFAIR, MIPIM, Baviera Expo Real, domexpo, biotech 
USA, etc). Le azioni comprendono anche la partecipazione di selezionati investi-
tori esteri ad alcune delle principali fiere italiane ed estere (ad es. Selezione e ac-
compagnamento presso EIRE EXPO Italia Real Estate).   -  
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2.3. RELAZIONE 2015 DEL GARANTE PER MICRO, PICCOLE E MEDIE IM-
PRESE  
Le prospettive dell’economia italiana stanno finalmente migliorando, anche grazie 
all’effetto positivo dei recenti shock su energia e cambio (riduzione del 50% del 
costo del petrolio e deprezzamento dell’euro rispetto al dollaro) e alle politiche 
economiche espansive (come il quantitative easing della BCE). Dalla lunga fase di 
crisi, da cui, seppure in maniera molto lenta, la nostra economia sta cercando di 
uscire, emergono alcuni elementi strutturali: 
1. Il passaggio a un’economia pienamente industriale, presuppone il ruolo 
centrale dei servizi: se infatti da un lato l’obiettivo primario rimane quello 
di produrre beni e servizi che si posizionino nei segmenti alti e altissimi del 
mercato mondiale, dall’altro è necessario però che si consolidi la capacità 
di punta nella gestione delle funzioni terziarie (R&S e design, conoscenza, 
distribuzione, logistica, finanza), rivalutando anche il ruolo fondamentale 
delle città e dei territori che ospitano concentrazioni di funzioni terziarie 
vitali nel nuovo scenario competitivo 
2. La presenza sui mercati esteri rappresenta un orizzonte sempre più impor-
tante o necessario per un numero crescente di imprese. In Europa e nel 
mondo sempre più globalizzato, l’internazionalizzazione costituisce ormai 
un modus operandi ampiamenti diffuso che può svolgere un ruolo strategico 
anche nello sviluppo delle filiere e nella loro organizzazione 
3. Il terzo elemento strutturale è di carattere organizzativo: al modello del di-
stretto si sono progressivamente affiancate altre forme di aggregazione di 
successo, quali ad esempio le reti di impresa, formali e informali, le filiere 
produttive, i gruppi di imprese 
4. Un quarto fattore strategico è rappresentato dalla finanza di “prossimità” 
alle MPMI (mini bond, venture capital). Un numero crescente di imprese, 
in parte indotte anche dal prolungato credit crunch degli ultimi anni e dal 
progressivo inasprirsi dei criteri di erogazione da parte delle banche, oggi 
può finalmente cominciare a rivolgersi a canali di finanziamento alternativi 
a quello bancario 
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Le priorità di politica industriale dei prossimi anni, in un contesto di politica eco-
nomica generale meno restrittiva e di indicatori macroeconomici in lento miglio-
ramento, dovranno tener conto di questo processo di cambiamento. Un processo 
di “rinnovamento produttivo” che interessa imprese manifatturiere e del terziario, 
secondo un’organizzazione di mercato di filiera produttiva, trainato dalle MPMI 
innovative e internazionalizzate. Tale processo vede come protagonista soprattutto 
un nuovo nucleo di imprese che dalla crisi degli anni scorsi (moltissime le imprese 
espulse dal mercato) è passato a una nuova fase di “trasformazione creatrice”. 
Le principali aree tematiche ritenute prioritarie per le MPMI, sulle quali è neces-
sario continuare a puntare in maniera decisiva, per alimentare i recenti segnali di 
accenno alla ripresa, ma soprattutto alla fiducia, sono: 
 Aggregazione di impresa: l’accorciamento delle distanze geografiche e 
culturali tra i paesi e la crescita della concorrenza internazionale, se da un 
lato hanno concorso a una crescente parcellizzazione dei processi produttivi 
in Italia, dall’altro hanno incoraggiato la peculiare organizzazione per 
forme “aggregative” delle nostre imprese. Come già visto in precedenza, 
l’economia italiana, sebbene caratterizzata dalla predominanza di MPMI 
(99,9% delle imprese extra-agricole rientra nella fascia dimensionale fino a 
250 addetti), è tipicamente organizzata in cluster (distretti, reti “collabora-
tive” di impresa, filiere produttive, gruppi, consorzi ecc.). In questo ambito 
giocano ruolo importante i contratti di rete – modalità organizzativa molto 
flessibile che può aiutare a conseguire un vantaggio competitivo – e i con-
sorzi – che svolgono un’importante ruolo di supporto alle aziende soprat-
tutto in ottica di ottimizzazione degli acquisti. 
 Innovazione e tecnologia: investendo sull’innovazione e sulle competenze 
di eccellenza richieste dal mercato globale, potremo finalmente cogliere 
l’opportunità di avviare un percorso serio e duraturo di crescita sostenibile. 
Ma per promuovere l’innovazione e incoraggiare ulteriormente le MPMI a 
rinnovare i prodotti e i processi produttivi occorre compiere ulteriori sforzi, 
soprattutto lungo tra principali direttrici: 
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o Settori maturi: le imprese che operano nei settori maturi – che 
hanno finora dimostrato una straordinaria capacità di competere sui 
mercati internazionali – avvertono l’esigenza di un ammoderna-
mento tecnologico e di un rinnovo dei processi aziendali. Si tratta di 
settori nei quali l’Italia presenta delle performance migliori della me-
dia dei suoi competitor (alimentare, arredo, tessile-abbigliamento, 
cuoio-calzature, occhialeria, oreficeria) in cui sono stati ottenuti no-
tevoli miglioramenti concentrandosi in misura crescente sulla pro-
duzione di beni di elevato standard qualitativo (per design, qualità 
dei materiali, lavorazioni) 
o New manufacturing: ovvero una politica che assecondi lo sviluppo 
dei settori più innovativi 
o Centri di R&S: favorire l’offerta di innovazione attraverso una part-
nership pubblico-privata capace di coinvolgere e far cooperare di-
versi livelli di governo italiani e strutture tecnico-scientifiche. 
 Internazionalizzazione: il lungo protrarsi della crisi economica ha indotto 
a concepire l’estero come l’unico canale alternativo a un mercato interno in 
forte affanno. La domanda estera è stata l’unica a registrare valori positivi 
e sostenere il PIL negli ultimi anni. Non a caso le imprese che esportano 
sono quelle che innovano di più e registrano delle performance congiuntu-
rali migliori rispetto alle imprese maggiormente concentrate sul mercato in-
terno. La legge di stabilità 2015 ha stanziato risorse molto rilevanti per la 
realizzazione del Piano straordinario per la promozione del Made in 
Italy. Tale piano prevede una serie di iniziative volta al potenziamento della 
presenza delle imprese italiane nel mondo. Gli strumenti messi in campo 
puntano a rafforzare le imprese con figure di esperti, a promuoverne la for-
mazione a realizzare innovativi piani di comunicazione, a facilitare l’uti-
lizzo delle reti distributive, a promuovere le grandi manifestazioni fieristi-
che, a concentrare le iniziative sui mercati a grande potenzialità. 
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 Finanza per le MPMI: la crisi di liquidità degli ultimi anni ha colpito in 
misura maggiore le micro e piccole imprese, ancor più se localizzate nel 
Mezzogiorno od operanti nei settori appartenenti al comparto edilizia. 
 Economia digitale ed e-commerce 
 Sviluppo professionale e managerialità: le imprese caratterizzate dalle 
migliori performance di crescita sono spesso quelle in cui alle proprietà fa-
miliari sono stati affiancati investitori che hanno saputo sviluppare il poten-
ziale di business anche attraverso una adeguata pianificazione e gestione 
manageriale. La crescente necessità di conoscere a fondo i mercati, sia sul 
piano domestico che sul fronte internazionale, e l’esigenza di innovare pro-
cessi e prodotti al fine di mantenere elevati gli standard di qualità delle no-
stre produzioni, impongono dunque oggi la presenza di professionalità al-
tamente specialistiche e competenze manageriali che talvolta non sono re-
peribili all’interno di un’azienda, specie se di dimensione micro o piccola.  
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Cap. 3 Industria e Tecnologia Conciaria 
Introduzione 
Il complesso coordinato delle operazioni tecnologiche, di natura meccanica, chi-
mica e fisica, aventi lo scopo di rendere la pelle degli animali morti imputrescibile 
e impermeabile, e nel contempo resistente e flessibile (in base a quelle che sono le 
sue caratteristiche possedute dall’animale ancora in vita) costituisce il fine ultimo 
dell’industria conciaria. Altri tipi di caratteristiche sono apportate e originano dalla 
fantasia del conciatore come la morbidezza, la grana, il lucido, il colore ecc. Il 
risultato ultimo dell’industria conciaria sono il cuoio, un prodotto spesso e impu-
trescibile ottenuto mediante appositi processi di lavorazione, con lo scopo di ap-
portare le specifiche caratteristiche prestazionali che lo rendano idoneo a partico-
lari usi, e la pelle conciata, un prodotto più morbido e sottile utilizzato per altri tipi 
di prodotti finiti45. Il cuoio costituisce un genere merceologico di grande rilevanza 
commerciale in quanto, pur essendo il prodotto ultimo dell’industria conciaria, è a 
sua volta materia prima per la produzione di una gamma assai vasta di articoli e 
manufatti, esempio le calzature, destinati al soddisfacimento di bisogni primari an-
cora non sostituibili da materiali sintetici.  
Il processo di concia è complesso e richiede il superamento di problemi di vario 
tipo, quali: 
 Disponibilità di materia prima cioè di pelli grezze, che dipende a sua volta 
dall’entità del patrimonio zootecnico, dalle abitudini alimentari ecc. 
 Necessità di grandi quantità di acqua per le cc.dd. Operazioni ad umido 
 Difficoltà insite nelle diverse fasi del ciclo produttivo, che prevede opera-
zioni ad un tempo meccaniche, chimiche e fisiche 
 Esigenza del risparmio energetico 
 Recupero dei materiali e degli scarti di lavorazione 
 Inquinamento delle acque, del suolo e dell’aria 
 Smaltimento dei fanghi di depurazione 
                                              
45 Quando la concia viene eseguita allo scopo di usufruire delle caratteristiche intrinseche del derma e nel 
contempo di asporta il pelo, si parla di cuoio; si parla invece di pelliccia nel caso in cui si provveda alla 
depilazione, in quanto le proprietà che si desidera sfruttare sono proprio quelle del pelo 
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3.1. LA DIMENSIONE STORICA46 
3.1.I. I primordi e l’età antica 
La concia è una delle attività umane di origine più remota: gli uomini, infatti, si 
sono sempre serviti degli animali che cacciavano e allevavano per procurarsi in-
dumenti o riparo. All’inizio, però, la temperatura costituiva un problema: il caldo 
provocava la putrefazione delle pelli, mentre il freddo le irrigidiva. Bisognava tro-
vare il modo di renderle inalterabili. Non è noto dove e come l’uomo abbia appreso 
a trasformare le pelli, di per sé putrescibili e rigide se semplicemente essiccate, in 
un materiale difficilmente degradabile, resistente, sufficientemente impermeabile 
all’acqua, morbido e flessibile.  
Probabilmente i primi procedimenti consistettero nel trattamento delle pelli secche 
con grassi di scarto e materia cerebrale, ovvero nell’immersione delle stesse nelle 
acque dei piccoli stagni del sottobosco contenenti estratti tannici provenienti dalle 
galle e dalla corteccia della quercia e di altre piante come il sommaco, l’acacia. 
Questi trattamenti costituiscono la base di procedimenti che in concreto furono poi 
sviluppati, nel primo caso per ottenere pelli morbide (“concia all’olio”), nel se-
condo per avere un pellame duro, compatto e resistente (“concia al vegetale”). 
Certamente anche l’affumicatura e la “concia alle aldeidi”47, diventarono tecniche 
diffuse, ma presto fu evidente che i migliori risultati si ottenevano con l’essicca-
zione. Nel tempo i procedimenti si fecero sempre più raffinati differenziandosi an-
che a seconda delle zone geografiche: la concia all’allume, per esempio, prese 
piede nelle aree vulcaniche, mentre la concia vegetale al tannino nelle vicinanze di 
boschi di querce. 
Testimonianze indirette di una primitiva tecnica di concia all’olio ci derivano dal 
rinvenimento in diversi siti archeologici di speciali utensili in selce od osso, ra-
schietti a pialla di tipo “palissoni”, adatti a spalmare e far penetrare il grasso di 
concia nella parte più interna della pelle. Testimonianze dirette, sono invece fornite 
                                              
46 (a cura di Giancarlo Santoprete, Vanda Coas e Gianni Grasso nel libro: L’industria della concia per la 
produzione del cuoio, pag 240) 
47 L’aldeide è un derivato dei vapori del fogliame bruciato; per la presenza nei fumi di alcuni composti 
aldeidici e fenolici a base antisettica, si presta all’ottenimento di prodotti imputrescibili.  
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dal rinvenimento di alcuni oggetti di cuoio, in buono stato di conservazione, con-
ciati con grassi animali o materiale cerebrale (es. arpa con cassa ricoperta di cuoio, 
recipienti di cuoio ecc.), provenienti da tombe egizie del Medio e Nuovo Regno, 
tra il 2100 e il 1200 a.C. Anche Omero, nell’Iliade, fa riferimento alla concia 
all’olio, allorquando paragona la lotta per il possesso del cadavere di Patroclo agli 
sforzi che i conciatori compiono nello stirare la pelle per far penetrare al suo in-
terno il grasso.  
Altri reperti, appartenenti sempre al paleolitico, come raschiatoi ottenuti da ossa 
lunghe, leggermente arcuate e smussate a lama nel senso longitudinale, fanno pen-
sare che le pelli, deposte su un tronco d’albero48, venissero depilate prima che l’in-
cipiente putrefazione dell’epidermide danneggiasse definitivamente il derma49. 
Ancora oggi i coltelli a depilare conservano la forma a lunetta di tali primitive 
attrezzature. Anche l’uso dell’allume come materiale conciante (“concia all’al-
lume”) era diffuso e comune nell’antichità. Esso forniva pelli bianche e rigide che 
potevano essere ammorbiditi a seguito di ulteriori trattamenti chimici, quali l’in-
grasso, ovvero meccanici, a mezzo di adatti utensili.  In Egitto, probabilmente, 
detto procedimento era noto sin dall’epoca predinastica (antecedente al 5.000 
a.C.). Testimonianze delle conoscenze e del ricorso a trattamenti delle pelli con 
allume ci sono rivelate da incisioni e dipinti, ovvero da oggetti e frammenti rinve-
nuti negli scavi di tombe, templi e palazzi (sandali, vesti, cuscini ecc.). L’allume 
veniva estratto dalle miniere delle oasi di El-Dakhla e di El-Kharga ad occidente 
della valle del Nilo. A causa dell’impiego dell’allume, i sandali dell’epoca predi-
nastica erano bianchi, ma nei periodi successivi si diffuse anche l’uso di colorarli 
in giallo, rosso, verde e più raramente in blu. Indipendentemente dal tipo di concia 
praticato (all’olio, al vegetale, alle aldeidi o all’allume; la concia al cromo si è 
sviluppata infatti in epoca moderna sul finire del XIX secolo) gli oggetti in uso 
presso gli egizi erano molteplici: cinghie per legare al manico le teste scure di 
selce, cinture intrecciate, collari, guinzagli, borse, sacche per cereali, bracciali da 
                                              
48 Antesignano del “banco a schiena d’asino” utilizzato in epoche più recenti nelle concerie a carattere 
artigianale 
49 L’incipiente putrefazione del sistema epidermico, favorita dal caldo umido, facilita di molto la depila-
zione 
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arciere, guanti, palloni, rivestimenti di sgabelli ecc. Anche presso gli altri popoli 
antichi il cuoio e la pelle erano materiali largamente diffusi e di grande interesse, 
esempio tra i sumeri che lo impiegavano come copertura per le ruote dei carri da 
guerra. I greci ben conoscevano il cuoio. Le testimonianze pervenuteci sono molto 
varie. Le troviamo in scritti, opere d’arte, reperti. Omero, nell’Iliade, oltre a de-
scrivere la già rammentata concia all’olio, ci dà notizia della fattura in cuoio e 
bronzo degli scudi, delle faretre, dei foderi di spada.  
I romani utilizzarono tipi molto diversi di calzature a seconda delle circostanze e 
della classe sociale di appartenenza, ma erano sicuramente più robuste di quelle 
degli egizi, dei sumeri, assiri e greci. A Roma imperiale le calzature venivano pro-
dotte su larga scala in fabbriche ben organizzate ed esportate poi in tutto l’Impero. 
Nelle epoche dell’antichità classica il commercio delle pelli degli animali di grossa 
taglia non doveva essere granché fiorente, in quanto generalmente ogni popola-
zione provvedeva autonomamente alla loro trasformazione appena dopo l’abbatti-
mento dell’animale. Presso Roma, tuttavia, l’organizzazione del mercato imperiale 
era tale da prevedere un’importazione di pelli grezze secche ovvero conciate dalle 
colonie ed una riesportazione massiccia dei prodotti finiti. Ciò induce a ritenere 
che le tecniche di conservazione delle pelli grezze o semilavorate, trattate nei ca-
pitoli successivi, dovevano essere già sviluppate. È noto che i costumi, le usanze e 
il sistema di vita della capitale venivano da vicino nei territori delle colonie e, per-
tanto, non solo le calzature ma anche molti altri oggetti finiti ottenuti col pellame 
prendevano il via da Roma per diffondersi nell’Impero.  
Nell’epoca successiva alla caduta dell’Impero romano, non vi furono sensibili mu-
tamenti né per quanto riguarda le operazioni preliminari al trattamento della con-
cia, se si esclude l’uso della calce nel processo di depilazione, né dei sistemi di 
concia vera e propria. Tali sistemi continuarono a limitarsi ai tre rammentati e ad 
essere condotti analogamente a quanto veniva effettuato in epoca romana, talvolta 
adottando un’organizzazione più artigianale. Ciò che invece ebbero a svilupparsi 
in maniera significativa, un po’ in tutta Europa, furono sia i commerci che le arti 
connesse alla trasformazione, decorazione e impreziosimento della pelle e del 
cuoio e della relativa oggettistica, nonché il ventaglio delle sue utilizzazioni. Per 
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ciò che invece riguarda lo sviluppo delle tecniche di manifattura si può ricordare 
l’evolversi delle affermazioni di lavorazioni, quali modellatura, laminatura, dora-
tura, ingrasso, inceratura, trattamenti di idrorepellenza, cucitura, rilegatura ecc. 
 
3.1.II. L’età moderna 
Nell’Era moderna, che si apre con la scoperta del Nuovo mondo, gli sviluppi 
nell’arte della lavorazione del cuoio continuarono in maniera estremamente dina-
mica, anche a seguito dei riflessi conseguenti al nascere delle nuove concezioni 
della vita, che portarono all’affermarsi dello spirito rinascimentale prima e illumi-
nista poi. Gli influssi di tali concezioni si riverberarono ovviamente anche sulla 
fattura e sulle caratteristiche degli oggetti in pelle e in cuoio, che tennero sempre 
più conto delle esigenze soggettive e singolari, spesso segno di distinzione. Per 
restare comunque sugli aspetti più squisitamente tecnologici dei processi produt-
tivi si può affermare che i tipi di concia in atto nell’epoca moderna, pur con varianti 
più o meno significative per le fasi antecedenti e successive a quelle della concia 
vera e propria, rimasero limitati a quelli tradizionali fino alla seconda metà del 
XIX secolo – inizio del XX: al tannino, all’allume e all’olio e, in alcune zone 
(esempio in Cina), anche con l’impiego del fumo. Progressi determinanti in questo 
campo furono effettuati solo dopo il 1850, come conseguenza degli sviluppo della 
scienza chimica e delle ricerche sulle materie prime e sui prodotti concianti che ne 
derivarono. Gli studi intrapresi in quegli anni, furono sollecitati dalle dinamiche 
esigenze della produzione industriale, dallo spirito imprenditoriale sviluppatosi a 
seguito della Rivoluzione Industriale e dalle richieste sempre più esigenti del mer-
cato. Tali studi seguirono diversi filoni di ricerca ed ebbero il merito di far cono-
scere meglio il processo di concia, la composizioni di alcuni componenti tannici 
ecc., avviando la produzione dei tannini di sintesi. I primi tannini sintetici posti in 
commercio risalgono in effetti ai tempi della I guerra mondiale e furono ottenuti a 
seguito di un brevetto del 1912, quando ancora gli industriali consideravano questi 
prodotti di sintesi un mezzo di studio, un espediente scientifico necessario all’ul-
teriore comprensione della struttura dei tannini naturali piuttosto che promettenti 
materie prime per l’industria conciaria. Certamente, tuttavia, il balzo vero e proprio 
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nei processi conciari, dopo alcuni millenni di stasi, fu fatto per la concia al cromo, 
che oggidì rappresenta il procedimento industriale di gran lunga più esteso e su cui 
si avrà modo di dire diffusamente in prosieguo. In merito a questo aspetto un par-
ticolare impulso al processo tecnologico fu dato dallo svedese Hylten-Cavallius 
(divenuto noto col nome di Cavalin a causa di un errore nella trascrizione del suo 
brevetto) che nel 1853 suggerì l’impiego dei sali di cromo come concianti. Gli 
studi ripresero nel 1858 con F.Knapp e successivamente (1878) con R.Heinzeling 
e quindi (1881) con W.Eitner. Fu però solo nel 1883 che A.Schultz, un operaio 
tintore dei tessili, impiegò un procedimento di concia che doveva considerarsi ap-
plicabile industrialmente, se pure la pelle ottenuta in via sperimentale non fosse 
delle migliori. Il procedimento da lui impiegato prevedeva il trattamento delle pelli 
con bicromato di sodio e, dopo assorbimento, la riduzione di questo sale con ipo-
solfito di sodio. Tutti i processi al cromo fino allora indicati erano “a due bagni”. 
Si dovette attendere altri dieci anni, e cioè il 1893, perché dallo statunitense 
M.Dennis si introducesse la “concia ad un solo bagno”. Successivamente impor-
tanti furono i contributi di H.R. Procter, considerato da molti il fondatore della 
chimica conciaria intesa come scienza. È quindi a cavallo degli inizi del XX secolo 
che si cominciò ad intravedere la possibilità industriale di sostituire la concia ve-
getale al tannino con quella minerale al cromo, anche in considerazione della svi-
luppo della meccanizzazione in campo conciario in generale e delle possibilità 
aperte dall’introduzione dei bottali in particolare. Detta sostituzione avrebbe do-
vuto comportare diversi vantaggi: pelli di maggiore morbidezza, di più elevata re-
sistenza all’acqua e al calore, ma specialmente una riduzione dei tempi di durata 
della concia, veramente lunghi in quella al tannino. Le conseguenze economiche, 
sia per il mondo della produzione che per gli stessi consumatori, possono essere 
ben immaginabili.  
Questa evoluzione ha avuto influenza sulla localizzazione di tale attività oltre che 
sul passaggio da una forma artigianale ad una forma industriale della produzione 
conciaria. Quello che in generale si può dire in proposito è che, mentre per millenni 
la produzione conciaria è stata un’industria locale largamente distribuita e a carat-
tere artigianale, in tempi più recenti ha manifestato una tendenza all’ampliamento 
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della dimensione aziendale e alla polarizzazione in certi luoghi (vedi distretti con-
ciari in Santa Croce sull’Arno, Solofra, Arzignano). Con particolare riferimento al 
polo di S.Croce sappiamo che nel 1804 non vi era alcuna conceria e anzi se ne 
auspicava, per la vocazione del territorio (situata su un fiume che rendeva il fabbi-
sogno di acqua soddisfabile), per l’elevata richiesta di manovalanza, l’insedia-
mento. A fine XIX secolo le concerie erano trentadue. La prima guerra mondiale, 
con le commesse militari, dette grandi impulso a questa manifattura cosicché nel 
1925 vi erano cinquantacinque concerie fino a quasi un centinaio nel 1950.
Figura 23 Rossana Rotili "Pelle, cuoio e concia. Storia e tecnologia” 
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3.2. EVOLUZIONE DELL’INDUSTRIA CONCIARIA MONDIALE 
Negli ultimi venti anni la tecnologia della produzione del cuoio e del pellame ha 
subito una radicale trasformazione, dal momento che il concetto di qualità ha as-
sunto un significato più ampio e completo. Infatti i requisiti tradizionali in base ai 
quali si giudicavano nel passato gli articoli prodotti, vale a dire la morbidezza, 
fermezza, uniformità tintoriale, l’aspetto, le proprietà meccanico-fisiche, da soli 
non sono più sufficienti a soddisfare le esigenze del mercato internazionale. In 
Europa e in Usa è necessario rispettare anche le leggi relative alla protezione 
dell’ambiente e le norme specifiche sui beni di consumo che intendono salvaguar-
dare la salute dei consumatori di articoli in pelle. Secondo tali norme, gli articoli, 
a seconda della destinazione d’uso, non devono contenere sostanze chimiche, rite-
nute nocive, al di sopra di certi limiti. Le tecnologie pulite oltre a migliorare le 
qualità ecologiche di processo e di prodotto contribuiscono anche alla riduzione 
dei costi di produzione, soprattutto per quanto riguarda il consumo dei prodotti 
chimici. Nella produzione del cuoio è necessario tenere conto contemporanea-
mente dei seguenti aspetti: 
 Rispetto delle esigenze della moda e dei parametri chimici e meccanico-
fisici 
 Rispetto delle risorse ambientali (acqua, aria, suolo): ecologia di processo 
 Rispetto delle norme sui limiti delle sostanze ritenute nocive: ecologia di 
prodotto 
 Razionalizzazione dei costi di produzione 
Questi obiettivi hanno allargato la ricerca nella tecnologia chimica del cuoio, che 
non può essere considerata solo un’arte, come veniva definita nel passato, ma deve 
essere vista come una scienza applicata, per la quale si richiederà sempre maggiore 
conoscenza della Chimica, sia per comprendere il chimismo dei processi, che per 
controllare il prodotto finito attraverso complesse analisi strumentali. La qualità 
delle pelli finite, come sopra delineata, dipende dunque in buona misura dalla cor-
retta esecuzione delle varie fasi di lavorazione oltre che dalla struttura e dall’entità 
dei difetti naturali presentati sul grezzo. Le richieste nuove e pressanti che vengono 
dai clienti, sotto la spinta di norme più severe a tutela della salute dei consumatori, 
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aprono poi nuove problematiche tecnologiche. È necessario una migliore prepara-
zione chimica per poter capire le interazioni tra i composti chimici e la proteina 
della pelle ed intervenire con padronanza di cognizioni nel processo per guidarlo 
nella direzione desiderata. Le aggiuntive esigenze di mercato, che possono sem-
brare, a prima vista, ulteriori difficoltà, costituiscono invece vere e proprie oppor-
tunità per la competitività dei paesi sviluppati in un prossimo futuro. La ricerca 
chimica e tecnologica, la preparazione degli operatori devono essere punti di forza 
dal momento che bisogna fare i conti con ostacoli che i Paesi in via di sviluppo 
attualmente non hanno. Questi ultimi godono della disponibilità in loco della ma-
teria prima, in parte sono avvantaggiati dal minor costo della manodopera, non 
hanno gli oneri economici correlati al rispetto dell’ambiente; inoltre il tenore di 
vita elevato dei Paesi sviluppati allontana sempre più gli operai da certi tipi di 
lavoro. Bisogna anche sottolineare che mentre nei Paese sviluppati, ad eccezione 
forse dell’Italia, l’incidenza della filiera pelle in relazione al prodotto interno lordo 
è più o meno trascurabile, per i Paesi in via di sviluppo la situazione è completa-
mente differente. In questi ultimi le concerie contribuiscono in modo significativo 
all’occupazione e alla valorizzazione delle risorse costituite dalla materia prima. I 
governi di queste nazioni pertanto aiutano l’attività conciaria a vari livelli. Per que-
ste ragioni alcuni grandi gruppi conciari occidentali stanno spostando in toto o in 
parte la loro produzione nei Paesi in via di sviluppo. La materia prima più utilizzata 
nella produzione conciaria è costituita per gran parte dalle pelli bovine, ovine, ca-
prine, suine, equine e bufaline. Rappresenta circa il 60% del costo totale sostenuto 
nel ciclo di lavorazione mentre la manodopera incide per il 12-14%. 
La conceria è un’industria a capitale intensivo a causa dell’alto costo delle pelli 
grezze; l’incidenza della manodopera è effettivamente una spesa relativamente 
piccola nel computo generale della produzione (anche se nei paesi europei non è 
proprio così) e non può essere considerato un fattore decisivo a vantaggio della 
competitività dei Paesi in via di sviluppo. Nella realtà la maggiore professionalità 
ed esperienza degli operai, la competenza del management che lavora nelle conce-
rie dei Paesi occidentali assicurano un’organizzazione superiore sia a livello di 
produttività che di qualità. 
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In definitiva i vincoli del rispetto ambientale, gli incentivi per l’esportazione delle 
pelli finite o di articoli in stato avanzato di lavorazione, le misure protezionistiche 
esercitate dai governi dei Paesi poveri sulla loro materia prima, che, a seconda dei 
casi, ne limitano o ne impediscono l’esportazione allo scopo di incrementare l’oc-
cupazione, di promuovere la vendita all’estero di scarpe, delle borse, dei salotti 
prodotti dalle loro industrie, costituiscono i maggiori fattori di debolezza dei set-
tore conciario occidentale. Proprio per gli alti costi di depurazione, Paesi come 
l’Australia e gli Stati Uniti esportano pelli grezze in quantità sempre maggiori in 
Corea, Cina, Taiwan dove evidentemente questi problemi non sussistono. I Paesi 
che possiedono i più importanti allevamenti di bovini e bufali sono l’India, il Bra-
sile, la Cina, la Russia, l’Argentina, gli USA, mentre l’Australia e la Cina si pre-
sentano come i maggiore detentori di ovini. Per le pelli caprine l’India è al primo 
posto poco sopra la Cina, che vanta la stessa posizione di privilegio anche nell’al-
levamento di suini. Fonti ufficiali riportano che gran parte del patrimonio zootec-
nico mondiale è posseduto dai paesi in via di sviluppo (America Latina, Medio 
Oriente ed Estremo Oriente). Essi detengono circa i ¾ della disponibilità dei bovini 
e dei bufali. Si evidenzia la stessa situazione di forte preminenza dei paesi in via 
di sviluppo per le pelli ovine e caprine. Anche se i dati evidenziano una situazione 
nettamente favorevole ai paesi in via di sviluppo, per quanto riguarda il patrimonio, 
la macellazione e quindi la disponibilità di pelli grezze sul mercato, definita in 
tonnellate, si manifesta più alta nei paesi sviluppati. Questa discordanza è causata 
da una serie di fattori quali la minore richiesta di carne e le carenze strutturali e 
nutrizionali degli allevamenti dei paesi in via di sviluppo. È importante sottolineare 
che più del 50% delle pelli bovine commercializzate annualmente provengono da 
sei paesi (India, Cina, Usa, Russia, Brasile, Argentina). Quanto alle pelli ovine, il 
50% del grezzo viene prodotto in Cina, Russia, Australia, Nuova Zelanda, India. I 
paesi in via di sviluppo occupano la posizione predominante per la macellazione 
delle pelli caprine; la Cina e l’India insieme macellano quasi la metà del mercato 
totale. A questo punto è interessante sottolineare una tendenza che si sta sempre 
più imponendo da alcuni anni a questa parte. Le concerie dei paesi industrializzati 
aumentano costantemente le importazioni di pelli semilavorate dai paesi di origine 
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produttori di grezzo. La stragrande quantità di queste pelli semilavorate è allo stato 
wet-blue. I motivi che hanno determinato questa tendenza sono molteplici, ma 
quelli decisivi sono i seguenti: 
a) Le politiche di esportazione dei paesi che posseggono le pelli tendono sem-
pre più a limitare la vendita di grezzo in pelo, al fine di valorizzare il loro 
prodotto e di favorire l’impiego della manodopera locale 
b) Nei paesi avanzati per problemi ecologici si tende ad evitare le prime fasi 
di lavorazione (rinverdimento-concia) che sono le fasi maggiormente inqui-
nanti dell’acqua, del suolo, dell’aria e che consumano grandi quantitativi di 
acqua. Si stima che il 60% dell’inquinamento totale prodotto dalla lavora-
zione del cuoio dipenda da queste fasi iniziali 
In Italia l’importazione del wet-blue ha avuto un’impennata a partire dall’inizio 
degli anni ’90 fino a costituire attualmente circa il 50-60% della totalità delle pelli 
lavorate. 
Dagli anni ’60 ad oggi, la lavorazione delle pelli nel mondo si è pressoché tripli-
cata. Nell’arco di tempo in cui si è verificata questa espansione produttiva è cam-
biata radicalmente la partecipazione percentuale delle varie aree geografiche, nel 
senso che si è registrato un incremento notevole della produzione nei paesi in via 
di sviluppo. A partire dai primi anni ’60 ad oggi, in Europa e negli Usa, la lavora-
zione complessiva di pelli bovine, ovine è fortemente diminuita, per contro i paesi 
dell’America Latina e dell’Estremo Oriente hanno fatto segnare un forte incre-
mento della produzione. Si ritiene che quest’ultima zona in un futuro ormai pros-
simo, incrementerà ulteriormente le sue posizioni fino a raggiungere una premi-
nenza assoluta nella produzione mondiale.Nonostante difficoltà di vario genere, 
che verranno affrontate in seguito, l’Italia è leader europeo con il 66% della pro-
duzione conciaria e si colloca nel mercato mondiale in posizione di grande presti-
gio con il 17% del totale. Il comparto conciario nazionale occupa all’incirca 18.000 
addetti, con un fatturato annuo di circa 5,2 miliari di euro50 ed è storicamente con-
siderata leader mondiale per l'elevato sviluppo tecnologico e qualitativo, lo spic-
cato impegno ambientale e la capacità innovativa in termini di design stilistico.  
                                              
50 Fonte Unic 
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La produzione è attualmente pari a 129 milioni di mq di pelli finite e 34 mila ton-
nellate di cuoio da suola. Come è noto il settore è formato soprattutto da piccole e 
medie imprese, sviluppatesi principalmente all'interno di distretti specializzati per 
tipologia di lavorazione e destinazione merceologica. L’esportazione del prodotto 
finito è arrivata anche a punte del 50-55% ma fino a poco tempo fa la tendenza è 
stata negativa anche perché con l’introduzione dell’Euro si sono esauriti gli effetti 
positivi della svalutazione della Lira, solo recentemente con il progressivo 
deprezzamento della moneta unica nei confronti del Dollaro le esportazioni hanno 
ripreso a crescere come non si vedeva da diversi anni ormai. L’industria conciaria 
italiana è l’unica, come detto, in Europa a vantare un posto di tutto rispetto 
nell’ambito mondiale. Ciò si presenta quasi come un’anomalia in rapporto alla 
situazione di costante declino che si è verificato per le concerie degli altri paesi 
europei e degli Stati Uniti, nonostante l’Italia sia costretta ad importare i ¾ del 
fabbisogno di grezzo e a convivere con la normativa nazionale a salvaguardia 
dell’ambiente, tra le più rigide a livello europeo. Queste difficoltà sono state fino 
ad oggi superate grazie non solo al rinnovamento tecnologico, ma anche alle 
sinergie con il settore calzaturiero, dell’abbigliamento, molto forti in Italia, come 
abbiamo sottolineato nel capitolo sul Made in Italy. Essi hanno apportato infatti 
elevati contenuti di moda e stile valorizzando il brand “Made in Italy” in tutto il 
mondo. In un prossimo futuro queste armi potrebbero rivelarsi insufficienti a 
contrastare la concorrenza dei paesi emergenti se non si migliora decisamente una 
ricerca capace di dare risposte esaurienti alle nuove esigenze di un mercato sempre 
più severo in materia di qualità, intesa in senso globale, per il quale il rispetto 
dell’ambiente e delle norme ecotossicologiche a tutela e dei beni di consumo sono 
solo alcuni degli aspetti più pressanti51. 
  
                                              
51 Cap.1 Tecnologia Conciaria di Umberto Sammarco  
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3.3. LA MORFOLOGIA E LA CLASSIFICAZIONE DELLE PELLI 
3.3.I. Generalità 
La pelle animale funge da barriera tra l’organismo ed il mondo esterno. Essa è 
quasi impermeabile all’acqua, alle soluzioni acquose e ai microorganismi pato-
geni. Assolve alla termoregolazione del corpo e all’escrezione di sostanze nocive 
all’organismo. Evita, per il suo comportamento viscoelastico, l’insorgere di pro-
blemi derivanti dalla variazione della forma e della grandezza del corpo. I compo-
nenti della pelle, rispetto ad altri organi, sono chimicamente poco reattivi. I colo-
ranti dell’epidermide e del pelo schermano l’organismo dall’azione delle radia-
zioni elettromagnetiche. Questo è un esempio di adattabilità della pelle alle condi-
zioni ambientali. La pelle grezza possiede molte proprietà quali una buona resi-
stenza alla trazione, la resistenza all’abrasione e la viscoelasticità. Il processo di 
trasformazione della pelle in cuoio ha lo scopo di preservare queste qualità e nel 
contempo di conferirne altre come l’aumento della temperatura di contrazione e 
l’aumento della permeabilità al vapore. Infine con la concia si eliminano la putre-
scibilità per attacco batterico e il problema di diventare dura e cornea con l’asciu-
gamento. 
Figura 24 Istologia della pelle 
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All’indagine microscopica, la pelle si mostra costituita da tre sezioni distinte: l’epi-
dermide, il derma e lo strato sottocutaneo.  
A partire dall’esterno, l’epidermide è costituita dagli strati basale, spinoso, granu-
loso, lucido e corneo. È composta in larga parte da proteine cheratiniche. Costitui-
sce la parte più esterna della pelle di un animale e rappresenta approssimativa-
mente l’1% dell’intero spessore. 
Lo strato basale è formato da un insieme di cellule cilindriche che giacciono sullo 
strato sottostante, il derma. Esso viene anche chiamato strato germinativo, poiché 
da qui parte la germinazione delle cellule epidermiche. Le cellule che qui si pro-
ducono spingono le preesistenti verso la superficie. Queste spostandosi verso 
l’esterno si appiattiscono sempre di più e formano dapprima lo stato granuloso, poi 
lo strato lucido. Infine si forma lo strato corneo, costituito da cheratina. Il processo 
di migrazione cellulare dall’interno è accompagnato da una graduale deidrata-
zione; si passa da un contenuto in acqua del 60-70% delle cellule basali al 10% di 
acqua delle cellule dello strato corneo. Lo strato basale è facilmente attaccato dagli 
agenti riducenti, quali il solfuro e il solfidrato di sodio impiegati nel calcinaio. È 
facile intuire, pertanto, che esso viene distrutto nel corso di questa fase. 
Il derma è situato tra l’epidermide ed il tessuto sottocutaneo, e forma circa l’85% 
dell’intero spessore. Costituisce ciò che rimane della pelle grezza alla fine del pro-
cesso conciario. Il derma si suddivide in due strati: quello superiore, a contatto con 
l’epidermide e lo strato reticolare che si attacca al tessuto sottocutaneo. Essi si 
diversificano per lo spessore e per il modo con cui le fibre collageniche che li co-
stituiscono sono intrecciate. Lo strato papillare o fiore è formato da cellule e fibre 
collageniche molto sottili, esse sono orientate quasi perpendicolarmente alla pelle 
e sono intrecciate densamente in tutte le direzioni. Questo strato è quello che de-
termina l’aspetto del cuoio finito. Infatti la superficie di questo intreccio, che ri-
mane dopo la rimozione dell’epidermide e della membrana basale, è chiamata 
grana ed ha un aspetto caratteristico per ogni razza animale. Lo strato reticolare o 
carne è costituito da fasci di fibre aventi un diametro maggiore di quelle dello 
strato papillare. Le resistenze meccaniche della pelle nonché le caratteristiche di 
171 
 
morbidezza e di flessibilità dipendono dalla densità dell’intreccio fibroso e dall’an-
golo di intessitura delle fibre. Anche il grado di apertura della struttura fibrosa 
della pelle, che si realizza nelle fasi di riviera e che permette la penetrazione dei 
prodotti chimici impiegati nelle operazioni successive, è responsabile di modifica-
zioni più o meno importanti della densità dell’intreccio fibroso. Se l’angolo di in-
tessitura è elevato si ha una densità dell’intreccio fibroso più basso (n. fibre per 
unità di volume), la pelle risulta meno compatta e la resistenza sarà più scarsa. 
Pertanto un’apertura strutturale troppo marcata della pelle durante le prime fasi di 
lavorazione, con la conseguente diminuzione del numero di fibre per unità di vo-
lume, porta ad un articolo finito con valori di resistenza fisica scarsa. Lo spessore 
dello strato reticolare varia a seconda della razza, dell’età, del clima in cui l’ani-
male è stato allevato e del tipo di alimentazione. 
Il tessuto sottocutaneo è lo strato di giunzione tra la pelle ed il corpo dell’animale 
ed è essenzialmente composto da grassi e fibre collageniche in forma più o meno 
degradata. Vi si trovano numerosi vasi sanguigni. Questo strato della pelle viene 
asportato con la fase di scarnatura, successivamente al processo di calcinaio. Ne 
risulta un prodotto chiamato carniccio, costituito principalmente da collagene, tri-
gliceridi, calce e solfuro di sodio, prodotti risultanti dal processo di calcinaio e da 
una grande quantità di acqua.  
Il pelo è una produzione dell’epidermide ed è composto da cheratina. Ha una fun-
zione termoregolatrice. È costituito da una parte sporgente che prende il nome di 
fusto e dalla radice, contenuta nel follicolo pilifero. Quest’ultimo è costituito da 
due guaine epiteliali, una interna e l’altra esterna e da una guaina connettivale. La 
radice nella sua parte inferiore si ispessisce notevolmente costituendo il c.d. bulbo 
pilifero.  
 
3.3.II. I Componenti Chimici della Pelle 
La pelle è costituita da sostanze proteiche e da composti non proteici di natura 
organica ed inorganica. La frazione proteica è composta da Collagene, Cheratina, 
Elastina, Reticolina, Albumine, Globuline. Le prime tre sono proteine fibrose, con 
funzioni strutturali, le ultime due presiedono a processi vitali. Tra i componenti 
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non proteici sono compresi Acqua, Proteoglicani, Grassi, Sostanze inorganiche, 
Sostanze di altra natura chimica. In linea generale, la composizione chimica quan-
titativa media della pelle, nonostante possa variare in funzione della razza animale, 
dell’età e del tipo di alimentazione, non si discosta molto da quella riportata suc-
cessivamente: 
Acqua  63% 
Proteine 34% 
Grassi 2% 
Sostanze minerali  0,5% 
Altre sostanze 0,5% 
La pelle è costituita soprattutto da Collagene, le cui caratteristiche fisiche più im-
portanti sono rappresentate dalla sua insolubilità in acqua e dalla scarsa resistenza 
all’acqua calda. Le Cheratine invece sono i costituenti fondamentali del pelo e 
dell’epidermide.
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Figura 26 Zone della pelle 
3.3.III. La classificazione delle pelli 
La pelle, nel suo sviluppo superficiale presenta tre aree che si differenziano soprat-
tutto per compattezza ed omogeneità di spessore: la zona del collo, zona del grop-
pone, zona dei fianchi. 
Ciascuna di queste zone ha le sue peculiarità. Per esempio il collo, soprattutto nelle 
pelli bovine presenta rughe più o meno profonde ed estese, a seconda dell’età, della 
provenienza e dello scacco peso. Generalmente questa zona non è particolarmente 
compatta. La sua superficie è circa ¼ di quella totale. Il groppone si distingue per 
la sua compattezza ed omogeneità sia a livello di struttura che di spessore. È 
senz’altro la zona della pelle di maggior pregio. Rappresenta circa il 50% della 
superficie totale. La zona dei fianchi è generalmente spugnosa, sovente dal lato 
carne sono presenti tagli più o meno profondi, dovuti alla scuoiatura manuale ed è 
meno spessa delle altre aree della pelle. Costituisce circa il 25% della superficie 
totale. Le pelli grezze maggiormente lavorate in conceria sono quelle bovine, 
ovine, caprine, suine, bufaline ed equine che sono anche le pelli più disponibili in 
Figura 25 Le zone della pelle  
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natura. In quantitativi inferiori si lavorano pelli di rettili, di cervo, di canguro e di 
pesce.  
 
Pelli bovine 
Rappresentano la fonte di approvvigionamento più cospicua tra tutte le pelli grezze 
disponibili. Sono adatte alla produzione di quasi tutti i tipi di cuoio. Ad una prima 
analisi le pelli bovine, si possono classificare, a seconda della grandezza e del sesso 
in: vitelli, palluti, scottone, vacche, buoi, tori. Una classificazione accurata si basa 
sul peso coda, che è il peso della pelle scuoiata, detersa del grasso e raffreddata 
per 24 ore. Secondo questo criterio le pelli bovine nazionali si classificano in: 
Figura 26 Lavorazione delle pelli 
Figura 27 Peso scacco 
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In altre nazioni europee gli scacchi peso sono diversi, per esempio in Francia sono 
diffusi i vitelloni 12+, mentre in Olanda si trovano vitelli 10-15 kg e 12-18 kg.  
La struttura della pelle e quindi anche le caratteristiche delle pelli finite vengono 
determinate in grande misura da svariati elementi, quali lo scacco peso, la prove-
nienza, l’età, il sesso, l’alimentazione, il clima, l’allevamento in stalla o all’aperto, 
la superficie e lo spessore del grezzo. Lo spessore della pelle bovina scuoiata può 
oscillare da 3 a 12 mm, a seconda che si consideri un vitellone o un toro. Il derma 
di queste pelli è costituito per 10-20% dallo strato papillare, per il 70-80% dallo 
strato reticolare. L’epidermide contribuisce con circa 0,5-1% e lo strato sottocuta-
neo per il 5-15%. Nelle pelli bovine, all’aumentare dello scacco peso, il fiore tende 
a diventare più grossolano, mentre la compattezza strutturale dipende, come detto, 
da molti fattori. Rimane assodato che le pelli bovine provenienti dagli animali ma-
schi, come i palluti e i tori siano più compatte rispetto a quelle delle femmine come 
le scottone e le vacche. Queste ultime hanno solitamente una struttura che lascia a 
desiderare per quanto riguarda la compattezza ed i fianchi sono sottili e spugnosi. 
Anche il clima, in cui questi animali sono stati allevati ha un’influenza importante 
sulla compattezza. Le pelli bovine che provengono da paesi freddi hanno una strut-
tura più serrata. Il tipo di allevamento alcune volte è anche responsabile dell’entità 
dei difetti riscontrati sulle pelli. Le pelli di vitello servono per lo più per la produ-
zione di tomaia al cromo. 
Spesso sono destinate ad 
articoli di pelletteria fine 
oppure per abbiglia-
mento. I vitelloni fino ai 
26 kg vengono solita-
mente impiegati per pro-
durre articoli per calza-
tura e pelletteria. I bovetti e i palluti si impiegano oltre che nella lavorazione di 
pelli di arredamento e carrozzeria di qualità superiore anche nella produzione di 
pelli per tomaia, calzature pesanti e cuoio anfibio. Le vacche vengono lavorate per 
Figura 28 Utilizzo 
parti delle pelli 
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la produzione di pelli per arredamento, sia pieno fiore che mezzo fiore, in dipen-
denza dei difetti naturali, soprattutto nella zona di Arzignano. Possono anche ser-
vire per produrre suola e suoletta. In tale caso esse vengono gropponate prima della 
lavorazione. Il groppone viene conciato al vegetale per suola. La spalla e i fianchi 
(frassame) risultanti sono conciati al cromo per la produzione di pelli per tomaia. 
In alcuni casi le vacche si utilizzano nella produzione di articoli per abbigliamento. 
Le pelli di toro servono generalmente per l’ottenimento di articoli tecnici, per ar-
redamento, carroz-
zeria e selleria. Al-
tre volte le pelli bo-
vine pesanti ven-
gono sezionate in 
modo da ottenere il 
c.d. dorsale e i due 
fianchi.  
Questo tipo di se-
zionatura viene ef-
fettuato quando si 
vogliono ottenere articoli tecnici, che devono possedere una particolare estensione 
in lunghezza. In altri casi le pelli pesanti possono essere sezionate in modo da ot-
tenere culatta e avancorpo. Tagliando ulteriormente la culatta lungo la linea dor-
sale da ciascuna di essa si ricavano due mezze culatte52.
                                              
52 In genere le pelli di vitello vengono lavorate intere almeno fino al conciato, e successivamente vengono 
suddivise in mezzine per favorire la loro lavorabilità. Le pelli di vitellino, invece, date le loro dimensioni 
ridotte vengono lavorate intere fino al prodotto finito. Tutto questo sia per la concia al cromo che per quella 
al vegetale. 
Dalla “gropponatura” di pellami bovini adulti si ottengono i “gropponi”, impiegati per la produzione di 
cuoio da suola, mentre le spalle e i fianchi vengono anch’essi lavorati, seppur per una articolistica più 
limitata. Vi sono infine le “croste”, ottenute dalla spaccatura in sezione di una pelle intera, in genere dopo 
l’operazione di concia. Esse sono per la stragrande maggioranza al cromo e si impiegano per articoli da 
calzatura e da abbigliamento. Croste al vegetale si utilizzano per la produzione di soletti. Le croste da 
spaccatura in trippa hanno un minor valore commerciale e provengono essenzialmente dalla lavorazione di 
pellami destinati ad arredamento e perciò non sezionati in grezzo. 
Figura 29 Suddivisione delle pelli 
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Pelli di vitello 
Lo strato papillare rappresenta circa il 25-30%, quello reticolare il 50-60%, l’epi-
dermide l’1% e lo strato sottocutaneo il 10-20%. Grazie ai pori molto piccoli pos-
siedono un fiore fine. Questa qualità è tanto più marcata quanto più l’animale, da 
cui la pelle proviene, è giovane. Pertanto le pelli di vitello sono particolarmente 
adatte alla produzione di articoli da tomaia (boxcalf) e da pelletteria fine. I vitelli 
di scacco peso basso si prestano, oltre che per gli articoli menzionati, anche per lo 
scamosciato di alta qualità, con fibra molto corta ed un effetto velour molto bril-
lante. 
Pelli di bufalo 
Come sottospecie dei bovini possiedono un fiore ruvido, grossolano dal disegno 
particolare ed uno spessore molto grosso, con un intreccio fibroso alquanto allen-
tato. Vengono utilizzate per produrre articoli di pelletteria, articoli tecnici e da un 
po’ di tempo anche per la produzione di pelli per arredamento. Le pelli più pesanti 
di 4-8 mm vengono usate anche per produrre pelli per sedie (schienali, braccioli). 
Pelli di ovino 
Lo scopo principale dell’allevamento è quello di ottenere lana di qualità pregiata. 
Tanto più fine e folto è il vello di lana tanto più debole è la struttura della pelle, 
con proprietà fisiche generali conseguentemente basse. Lo spessore delle pelli di 
montone varia da 1 a 3 mm. Il derma è costituito per il 40-60% circa da uno strato 
papillare poco compatto e molto allentato per la presenza di ghiandole sebacee e 
sudoripare. Anche le caratteristiche di resistenza reticolare, che costituisce il 25-
40% delle spessore, sono notevolmente ridotte. Le cellule del tessuto adiposo sono 
presenti in questo strato. Contengono una grande quantità di grasso, che può arri-
vare fino al 30% del peso della pelle. Le pelli di agnello hanno una composizione 
simile, ma possiedono generalmente una struttura più fine e compatta. Più frequen-
temente, la superficie media di una pelle di montone va da 5,5 a pq, mentre per 
una pelle di agnello va da 3 a 6,5 pq. Le pelli di agnello, in particolare caracul, 
vengono impiegate per la produzione di pelli per pellicceria. La maggior quantità 
di pelli di montone viene utilizzata per produrre pellami di abbigliamento, pellet-
teria fine, rilegatura e fodera. Generalmente arrivano in conceria allo stato piclato. 
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Le pelli con struttura più compatta sono destinate ad articoli per tomaietta, le co-
siddette chevrette e gli incrociati, mentre quelle più piccole si lavorano per guan-
teria. Una parte di pelli di montone viene utilizzata nel settore della pellicceria. 
Pelli di capra 
Le pelli di capra mostrano differenze qualitative a seconda della razza, della pro-
venienza, dell’età e dell’alimentazione. Nel complesso presentano proprietà di re-
sistenza fisica migliori rispetto alle pelli di montone. In queste pelli lo strato papil-
lare rappresenta il 30-40% circa dello spessore e quello reticolare il 40-50%. La 
grana delle pelli di capra è molto caratteristica. Le pelli di capretto, che possiedono 
una struttura simile, hanno un intreccio fibroso e una grana più fini. Le pelli di 
capra, rispetto a quelle di montone hanno una minore quantità di ghiandole sebacee 
per cui contengono poco grasso. La superficie di una pelle di capra è di circa 5-7,5 
pq, mentre quella di capretto va da 2,5 a 3,5 pq. I capretti si utilizzano per una 
tomaietta pregiata denominata chevreaux, le capre più grandi, in dipendenza della 
qualità del grezzo si lavorano per tomaia liscia e velour, oppure per foderame, ab-
bigliamento, rilegatura, pelletteria e fodera. In alcuni casi si impiegano anche per 
guanteria. 
Pelli di maiale 
La pelle di maiale non possiede, a differenza delle altre, lo strato reticolare. Lo 
spessore totale della pelle scuoiata varia da 2 a 5 mm di cui lo strato papillare 
rappresenta l’80-90%. La struttura è caratterizzata da una grande disomogeneità 
superficiale. La zona del groppone possiede una struttura molto forte e compatta, 
i fianchi sono invece allentati. L’epidermide rappresenta il 5% e lo strato sottocu-
taneo il 10-20% dello spessore. Sono pelli molto grasse che richiedono, per questo 
motivo, operazioni adatte nella fase di riviera. Inoltre per la compattezza del grop-
pone sono necessari delle operazioni di calcinaio e macerazione molto energiche. 
La radice del pelo attraversa tutta la sezione della pelle e perfino nella crosta si 
notano fori di setola aperti. Nella lavorazione dei gropponi la superficie utilizzabile 
della pelle è di circa 6,5-10 pq. L’intera superficie, compresi i fianchi, arriva a 
circa 13-16 pq. La pelle di maiale viene utilizzata (generalmente i gropponi) per 
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pelli da tomaia fiore e scamosciato, per pellami da abbigliamento scamosciato, per 
corsetteria, per fodera e suoletta. 
Pelli di cavallo 
La pelle di cavallo, rispetto a quella bovina, possiede una strato papillare più al-
lentato ed uno strato reticolare più sottile, con fibre più fini. La pelle viene suddi-
visa in avancorpo e culatta. In quest’ultima è contenuta il cosiddetto specchio (noto 
con il termine di osso tra i conciatori), costituito da un intreccio di tessuto connet-
tivo compatto e molto duro, con fibre molto fitte. L’avancorpo presenta un fiore 
molto fine, simile a quello delle capre, ed è per questo motivo sfruttato per produrre 
articoli da tomaia, ma si possono ottenere anche pellami per abbigliamento. La 
culatta si presta alla realizzazione di cuoio da suoletta e di alcuni tipi di cuoi tec-
nici. Le pelli di cavallo vengono anche lavorate intere nella lavorazione di pelli per 
arredamento di fascia qualitativa bassa e per foderame. 
Pelli di cervo 
La pelle di cervo non ha lo strato reticolare. Al suo posto si trovano cellule adipose. 
In questo tipo di pelle la radice del peso si infossa nel derma. Generalmente le pelli 
di cervo si utilizzano per produrre articoli per calzatura molto morbida (mocas-
sino), per i quali è adatta la provenienza Nord-Americana e pellami per guanteria.  
Pelli di rettile 
I rettili sono animali a sangue freddo e per questo motivo non necessitano del fiore, 
del pelo e di grasso che esercitano un’azione termostatica. Questa pelle possiede 
all’esterno un caratteristico strato corneo, squamoso e poco flessibile. Il derma ha 
un intreccio fibroso molto compatto ed elastico. Non è possibile, pertanto, ottenere 
pelli sufficientemente cedevoli. Le pelli finite si presentano molto ferme, la qual 
cosa, per alcuni articoli, rappresenta un vantaggio. Le pelli di coccodrillo sono 
indicate per la produzione di articoli di borsetteria fine e per tomaia. Sono molto 
impiegate le pelli di pitone, lucertole e serpenti che possiedono tipi di fiore e di 
disegni molto diversi tra loro. Per la lavorazione delle pelli di rettili bisogna rispet-
tare le norme della convenzione di Washington sulla protezione delle specie.  
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3.4. CONSERVAZIONE DELLE PELLI GREZZE 
Le pelli raramente vengono messe in lavorazione subito dopo la scuoiatura ma 
sono sottoposte ad un processo di conservazione e conciate solo successivamente. 
Esse sono inviate in centri di raccolta dove si procede alla selezione, all’elimina-
zione del sudiciume, del sangue, dello sterco e all’asportazione del grasso presente 
sul tessuto sottocutaneo. Il successivo processo di conservazione ha lo scopo di 
impedire la degradazione della pelle, causata dai microrganismi, che trovano 
nell’acqua le condizioni ideali di proliferazione. I sistemi di conservazione perse-
guono la finalità di inattivare l’azione e lo sviluppo dei batteri attraverso la ridu-
zione della quantità di acqua contenuta nella pelle scuoiata. Le pelli possono essere 
conservate, per lunghi periodi, con i seguenti sistemi: 
 Salatura con sale in grani 
 Salatura con salamoia 
 Salatura mista salamoia-grani 
 Essiccamento 
Accanto a sistemi di conservazione di lunga durata, le pelli possono anche essere 
sottoposte a metodi di conservazione, che le preservino per periodi di tempo piut-
tosto brevi. Un sistema di conservazione molto diffuso, soprattutto per le pelli 
ovine, consiste nell’eseguire un piclaggio molto acido. Le pelli possono essere 
commercializzate semilavorate fino a questo stadio. I primi due sistemi, la salatura 
con grani di sale e con salamoia, tutt’ora, sono quelli più diffusamente impiegati. 
Il sistema di conservazione per essiccamento è praticato per le pelli che proven-
gono da paesi con condizioni climatiche adatte, ambiente caldo e bassa umidità 
relativa. Questo sistema si presta particolarmente per la conservazione di pelli sot-
tili come le capre. Nella pelle sono contenute le proteine fibrose (cheratina, colla-
gene ed elastina), le proteine solubili (albumine, globuline) le cheratine morbide, 
il sangue e le sostanze grasse. Tra questi il pelo e l’elastina sono i componenti più 
resistenti all’attacco microbico, seguiti dal collagene, mentre le albumine e le glo-
buline sono le proteine attaccabili più facilmente. Anche le sostanze grasse sono 
sensibili all’azione batterica. Pertanto la decomposizione della pelle non procede 
alla stessa velocità per tutti i suoi componenti. La degradazione parte dalle aree di 
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alta attività metabolica e da quelle che contengono i materiali solubili. Il sangue e 
le proteine morbide localizzate nel follicolo sono i siti privilegiati di una decom-
posizione significativa, che genera l’allentamento del pelo. La putrefazione si evi-
denzia, inizialmente dal lato carne, che si mostra scivoloso e di coloro giallastro, 
mentre dalla parte del pelo non si notano variazioni. Dopo qualche ora il pelo si 
allenta e la sua perdita si evidenzia durante il rinverdimento, galleggia nel bagno e 
si notano aree della pelle completamente prive di pelo. Le pelli possono subire 
danni maggiori, se i batteri trovano condizioni favorevoli nell’ambiente del rinver-
dimento. Il danno può essere limitato al fiore con problemi di sfioratura ma in casi 
più gravi possono essere distrutte in profondità aree della pelle molto estese. L’at-
tacco batterico può interessare il punto di giunzione tra lo strato fiore alla radice 
del follicolo del pelo e il corium. Quando la decomposizione procede fino a questo 
punto il fiore si stacca completamente dalla base della radice del pelo. 
 
3.4.I. Conservazione per salatura 
Il sale deve la sua efficacia di agente di conservazione delle pelli alla capacità 
disidratante e alle sue qualità batteriostatiche esercitate su molte specie microbi-
che. Allo scopo di migliorare le capacità batteriostatiche al sale si aggiungono il 
2,5% di carbonato sodico e 1,5% di naftalina, percentuali calcolate sul peso del 
sale. La salatura si può effettuare in due diversi modi. Si cospargono le pelli con 
sale oppure si trattano le pelli in bottale con una sua soluzione acquosa satura. In 
ogni caso con questi sistemi le pelli possono essere conservate correttamente per 
7-8 mesi, solamente se sono state lavate ed immediatamente salate. La temperatura 
di stoccaggio non deve superare i 15-18° C e l’umidità relativa non deve essere 
superiore al 70-80%. A temperature più elevate si verificano azioni idrolitiche e di 
decomposizione a partire dal fiore, che è la parte della pelle più facilmente attac-
cabile, anche per brevi periodi di stoccaggio. La quantità di sale impiegata deve 
essere tale da garantire una saturazione dell’acqua contenuta nella pelle fino 
all’85% e inoltre l’acqua in esse contenuta non deve superare il 40-45%.
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Salatura con sale in grani 
È il più comune sistema di conservazione delle pelli bovine in Europa e negli altri 
paesi a clima temperato. Consiste nel cospargere con il sale il lato carne delle pelli 
in modo uniforme, disponendole in pila con il lato carne in alto. L’altezza di cia-
scuna pila non deve superare 1,5 metri, per evitare problemi di surriscaldamento. 
In genere si impiega il 25-30% circa di sale sul peso delle pelli grezze. Dopo una 
stasi in pila di quasi 1 mese circa, per consentire al sale di diffondere in tutta la 
sezione della pelle, si procede alla selezione. Durante questo periodo dalle pelli 
fuoriesce una salamoia rossastra con conseguente perdita di peso, che può arrivare 
al 10% del peso delle pelli scuoiate, lavate e sgocciolate. Alcune specie batteriche 
resistenti, presenti nel sale marino, possono dare macchie rosse o variamente co-
lorate sul lato carne. La loro presenza è indicativa di una decomposizione in atto 
che danneggerà la pelle. Nel caso di pelli che perdono pelo questi organismi pos-
sono attaccare anche il fiore. Le pelli salate, rispetto a quelle fresche, si rinverdi-
scono più facilmente grazie all’effetto disidratante esercitato dal sale sulla struttura 
fibrosa e alla sua azione solubilizzante sulle albumine, globuline e sui proteogli-
cani, che per tale motivo si solubilizzano più facilmente nell’operazione di rinver-
dimento. 
Salatura per immersione in salamoia 
È il metodo di conservazione più diffuso negli Stati Uniti soprattutto per le pelli 
bovine pesanti. Il vantaggio principale di questo sistema è rappresentato dalla mag-
giore produttività rispetto ad altri tipi di salatura; pertanto l’ammortamento del ca-
pitale è inferiore. Gli impianti, adibiti al processo di conservazione delle pelli, sono 
generalmente molto razionali. Le pelli scuoiate, sono inviate automaticamente 
dall’ambiente di macellazione ad una macchina che le deterge dalla stercatura, dal 
sangue e dal sudiciume. Successivamente arrivano alla scarnatrice, la cui azione 
completa la rimozione del sudiciume, oltre all’eliminazione del tessuto sottocuta-
neo, che può essere recuperato per la produzione di sostanze grasse. Le pelli scar-
nate, dopo la rifilatura, sono trattate, in bottali, aspi o betoniere con una soluzione 
salina per 12-24 ore. Il processo si considera ultimato quando la soluzione salina 
ha completamente attraversato le pelli. A questo punto esse vengono scaricate, 
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pressate e selezionate. Si aggiunge per sicurezza, una piccola quantità di sale in 
grani, si pesano e si spediscono. La prescarnatura e la rifilatura comportano una 
diminuzione di peso della pelle del 20% circa rispetto ad un metodo di conserva-
zione convenzionale con sale. È ovvio che tale fatto si ripercuoterà sul prezzo delle 
pelli. La prescarnatura offre alcuni vantaggi, quali la diminuzione dei tempi di sa-
lamoiatura, consente l’impiego di minori quantità di sale, cosa vantaggiosa dal 
punto di vista dell’inquinamento ambientale, permette di recuperare dal tessuto 
sottocutaneo sostanze grasse di migliore qualità ed infine le operazioni di rinver-
dimento e calcinaio avranno una durata inferiore. Questo sistema, tuttavia, in con-
fronto alla salatura convenzionale effettuata con sale in grani, non offre la stessa 
sicurezza, qualora le pelli debbano essere stoccate per lunghi periodi
 
3.4.II. Conservazione per essiccazione 
Questo metodo si applica nei paesi caldi ed asciutti e dove generalmente non c’è 
grande disponibilità di sale. Una pelle perfettamente essiccata ha un contenuto di 
umidità del 10-15%, valore al quale l’inibizione dell’attività batterica è assicurata. 
Si adatta particolarmente a pelli sottili come quelle di rettili, di capre e di pelli per 
pellicceria. Le condizioni di essiccamento devono essere controllate attentamente 
per evitare che si verifichi un asciugamento troppo lento oppure che le pelli siano 
sottoposte a temperatura troppo alte. Nel primo caso l’acqua rimane negli strati 
interni della pelle per il tempo sufficiente a produrne la decomposizione. Nel se-
condo caso le temperature troppo alte provocano un asciugamento veloce degli 
strati esterni della pelle, che diventano duri e cornei impedendo così l’allontana-
mento dell’acqua dagli strati interni. La conseguenza è l’insorgere di fenomeni 
putrefattivi. Temperature troppo alte, soprattutto nel caso in cui le pelli siano espo-
ste direttamente ai raggi solari, generano fenomeni di gelatinizzazione delle pro-
teine. In questo caso i danni prodotti sono gravi e si evidenziano nel corso del 
rinverdimento, sotto forma di buchi presenti su tutta la superficie. In generale il 
rinverdimento delle pelli conservate per essiccazione è molto più difficoltoso e 
lungo delle pelli salate fresche oppure salate ed essiccate. 
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Essiccamento sul suolo 
Si stendono le pelli sul suolo con il lato carne verso l’alto. In queste condizioni la 
ventilazione non è uniforme e l’asciugamento non è omogeneo. Un altro svantag-
gio è rappresentato dall’insudiciamento delle pelli. 
Essiccamento a telaio 
Le pelli vengono inchiodate su telai verticali. Con questo sistema si ha un’ottima 
circolazione d’aria su tutta la pelle ed un’evaporazione omogenea. Questo sistema 
si può eseguire sia all’ombra, con innegabili vantaggi, oppure al sole. 
Essiccamento a tenda 
Le pelli vengono stese lungo il fiore su di un filo metallico teso tra due aste. I 
vantaggi di questo sistema consistono nell’asciugamento omogeneo, lo svantaggio 
sta nella formazione della piega lungo il fiore. 
 
3.4.III. Conservazione per essiccamento e salatura 
Le pelli sono salate prima di essere sottoposte all’essiccamento. L’azione batterica 
è contenuta a livelli minimi dal sale durante l’essiccamento e la sua presenza im-
pedisce alle fibre di incollarsi l’una all’altra. Inoltre il sale rende le pelli salate 
secche più facilmente rinverdibili rispetto alle pelli secche. Se le pelli secche o 
salate secche devono essere piegate per l’imballaggio, conviene piegarle prima che 
esse siano completamente asciugate. La piegatura di pelli molto dure causa la scre-
polatura del fiore e la rottura delle fibre. 
 
3.4.IV. Metodi di conservazione a breve termine 
Questi sistemi si propongono di garantire la preservazione delle pelli dalla putre-
fazione per almeno 6-7 giorni dopo la macellazione in modo da poterle raccogliere 
e trasportarle dal macello alla conceria. In questi casi si praticano sistemi che non 
implicano l’impiego di prodotti chimici tossici per gli operai o che pongano pro-
blemi per gli effluenti, come per esempio grandi quantità di sale, normalmente 
impiegate nei sistemi tradizionali di conservazione. 
Conservazione per raffreddamento rapido 
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Il metodo di conservazione a breve termine più diffuso è il congelamento. Esso si 
può applicare se il tempo che intercorre tra la scuoiatura e la lavorazione non è più 
lungo di 6-7 giorni. Le pelli vengono raffreddate, dopo aver rimosso il sangue, a 
una temperatura di 2°C. La catena del freddo non deve essere interrotta durante il 
trasporto e lo stoccaggio. Questo sistema presenta il grande vantaggio dell’elimi-
nazione del sale. La qualità delle pelli finite conservate in questo modo è buona; 
esse risultano più morbide e hanno una maggiore resa superficiale, rispetto a quella 
ottenuta conservando le pelli con metodi tradizionali. La conservazione per con-
gelamento presenta però alcuni limiti: 
 Il macello deve essere vicino alla conceria 
 Il grezzo deve essere lavorato non più di 2 settimane dopo la macellazione 
 Le pelli grezze non possono essere acquistate in quantitativi molto grandi 
anche quando sarebbe economicamente vantaggioso 
 Il costo del trasporto è più elevato poiché bisogna utilizzare camion refri-
gerati 
 Il consumo di energia può diventare proibitivo se le pelli vengono stoccate 
in conceria per più di 1 settimana 
 
3.4.V. Piclaggio di conservazione 
Le pelli, dopo le operazioni di rinverdimento, calcinaio e scarnatura, sono decalci-
nate e macerate. Segue il piclaggio di conservazione, che rispetto a quello conven-
zionale eseguito nelle lavorazioni conciarie, presenta un pH di fine processo molto 
più basso. Questo tipo di conservazione è applicato soprattutto per le pelli di mon-
tone, destinate alla produzione di abbigliamento. L’operazione dura circa tre ore, 
vale a dire, il tempo necessario per permettere al sale e all’acido di attraversare 
completamente la sezione della pelle. A fine piclaggio le pelli vengono scaricate 
dal bottale, sgocciolate, selezionate per taglia e difetti, successivamente imballate 
molto accuratamente, in modo che non si asciughino. In tal modo si eviterà la cri-
stallizzazione del sale, evento che può provocare danni del fiore. La temperatura 
di stoccaggio ha una grande influenza sulla qualità delle pelli piclate. Le pelli 
piclate, conservate per parecchi mesi possono presentare un ingiallimento, indice 
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di un’iniziale idrolisi, già a partire da una temperatura di 25°C. A temperature su-
periori, l’acidità può causare danni molto seri che comportano perdita di sostanza 
dermica e valori di resistenza fisica molto bassi. Il piclaggio di conservazione ga-
rantisce da fenomeni di putrefazione provocati da batteri ma non dal problema 
delle muffe, che si possono presentare sulle pelli in maniera estesa, dopo lo stoc-
caggio di qualche mese, sottoforma di macchie verdastre o nerastre.  
 
3.4.VI. Concia di conservazione 
Da qualche decennio le pelli sono importate allo stato wet-blue. Questo stato di 
conservazione offre a chi importa il vantaggio di eliminare dal suo processo di 
lavorazione le fasi di riviera e di concia, che contribuiscono in maniera decisiva 
all’inquinamento dell’acqua e del suolo e al consumo di notevoli quantità di acqua. 
I paesi detentori della materia prima preferiscono commercializzare le pelli semi-
lavorate per aumentare l’occupazione e per valorizzare le loro risorse. Anche la 
concia al vegetale costituisce un sistema di conservazione e di commercializza-
zione delle pelli53. Da non molti anni ha fatto la comparsa sul mercato, in quanti-
tativi modesti una pelle trattata con un nuovo tipo di concia di conservazione. Ci 
si riferisce alle pelli in wet-white, conciate con sostanze esenti da cromo e da altri 
metalli pesanti. L’importanza di questa nuova tecnologia risiede nel fatto, che con-
sente di eliminare l’impiego del cromo e quindi determina la sua scomparsa dalle 
acque di scarico e dagli articoli prodotti. Il wet-white non è però molto stabile ai 
climi caldi, pertanto il trasporto e lo stoccaggio in tali condizioni sono piuttosto 
problematici, nel senso che una pelle in questo stato nel tempo subisce una certa 
degradazione. 
Concia al cromo (wet-blue) 
Le pelli per produrre il wet-blue vengono conciate, generalmente a pieno spessore 
(si spacca dopo concia). Le pelli dopo essere state conciate e scaricate dal bottale 
rimangono a riposo almeno per 24 ore, dopo di che sono pressate per eliminare il 
bagno in eccesso. Possono essere spaccate oppure no a seconda delle richieste 
                                              
53 Esempi più noti sono le capre Madras conciate alla mimosa e i rinomati bastardi Indiani 
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dell’acquirente e successivamente selezionate per taglia, difetti, colore della cro-
matura; in genere si preferiscono le pelli che hanno la nuance bluastra molto chiara. 
Il wet-blue viene imballato in modo tale che non si formino pieghe e che non 
prenda aria. Se le pelli si asciugano in questo stato difficilmente si riesce a sba-
gnarle perfettamente successivamente.  
Concia con tannini vegetali (concia al vegetale) 
Le pelli di montone e di capre che arrivano dall’India e dal Pakistan sono conciate 
al vegetale. A differenza delle pelli al cromo esse sono asciutte. Si presentano di 
coloro molto chiaro con una nuance beige. Dopo le normali operazioni di riviera, 
vengono conciate con estratti tannici e tannini sintetici. Generalmente si impiega 
estratto di mimosa e alla fine del processo di concia, le pelli vengono colorite con 
estratto di mirabolano insieme ad un tannino sintetico molto acido. Nello stesso 
bagno si aggiungono sostanze ingrassanti; questo trattamento elimina le macchie 
di ferro e conferisce alle pelli il gradevole e caratteristico colore giallastro. Ven-
gono poi messe a cavalletto, ritenute a mano dal lato carne per la rimozione dell’ac-
qua, lucidate sul lato fiore con un cilindro in cristallo, asciugate, selezionate e spe-
dite. Dopo la sbagnatura, estremamente agevole per la natura idrofila dei tannini 
naturali, prima di procedere alla normali operazioni di riconcia al cromo, queste 
pelli devono essere deconciate in superficie, per eliminare il tannino in eccesso, 
che provocherebbe un eccesso di reattività troppo spinta del cromo sul fiore. Gli 
agenti deconcianti più usati sono il solfito di sodio, il bicarbonato di sodio e il 
borace. 
Concia con sostanze aldeidiche e tannini sintetici (wet-white) 
Dopo le operazioni di riviera, condotte in modo convenzionale, le pelli sono pre-
conciate con sostanze aldeidiche. Si raggiunge una temperatura di contrazione di 
72-73°C. Si procede poi alla rasatura. Siccome queste pelli sono generalmente de-
stinate alla produzione di metal-free leather, richiesto soprattutto dalle industrie 
automobilistiche, esse verranno riconciate per questo motivo con composti orga-
nici. Si riconciano pertanto con tannini naturali, tannini sintetici, composti polime-
rici. Le pelli metal-free sono degradabili molto più facilmente rispetto a quelle al 
cromo.  
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3.5. DIFETTI DELLE PELLI GREZZE 
I difetti delle pelli grezze si possono attribuire a diverse origini: 
 Difetti dovuti alle caratteristiche naturali delle pelli 
 Difetti dovuti alle malattie contratte dagli animali e ai parassiti 
 Difetti causati da azioni meccaniche sull’animale vivo 
 Difetti provocati dopo la morte dell’animale prima della conservazione 
 Difetti legati direttamente o indirettamente alla conservazione, al magazzi-
naggio e alla spedizione 
L’incidenza sulla qualità del grezzo di questi vari tipi di problemi è tutt’oggi molto 
elevata. Gran parte dei difetti che deprezzano in maniera considerevole ed estesa 
le pelli grezze, potrebbero essere evitati, conducendo le relative operazioni con una 
cura maggiore. I difetti prodotti durante la vita dell’animale sono provocati da mol-
teplici fattori. I più importanti sono collegati alle caratteristiche naturali delle pelli, 
alle malattie, ai danni causati dai parassiti, ai difetti causati meccanicamente (mar-
chi) sull’animale vivo. I difetti causati dalla macellazione e dalla scuoiatura più 
diffusi sono dovuti a tagli, intaccature, macchie di sangue, danni da scarnatura, 
danni da rifilatura, rottura di fiore causata meccanicamente. Infine metodi di con-
servazione inadeguati possono causare molti inconvenienti, da fenomeni molto 
gravi di autolisi e di processi putrefattivi, a macchie provocate da sali metallici 
contenuti nel sale, a colorazioni dovute all’azione di microrganismi resistenti al 
sale. 
Difetti dovuti alle caratteristiche naturali delle pelli 
La qualità del cuoio finito può essere influenzata anche da fattori naturali, caratte-
ristici delle pelli degli animali e dalle loro condizioni di vita. I fattori naturali che 
incidono maggiormente sulla qualità delle pelli finite sono i seguenti: 
 La razza:  
o Pelli bovine: esistono troppe razze di bovini per poter elencare le caratteri-
stiche delle pelli di ciascuna di esse. Nell’industria conciaria le pelli bovine 
destinate alla produzione degli articoli migliori sono quelle più piene e com-
patte, che possiedono una struttura densa e uniforme. Generalmente esse 
presentano una superficie piccola in rapporto al loro peso. Questo tipo di 
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pelle bovina è utilizzata principalmente per la tomaia e per gli articoli tec-
nici, per i quali sono adatti cuoi pesanti. La pienezza delle pelli varia consi-
derevolmente a seconda della razza da cui esse provengono, ma anche dalle 
variazioni stagionali e dal tipo di alimentazione. Le pelli piatte, che hanno 
una superficie grande in rapporto al loro peso sono adatte per la lavorazione 
degli articoli per arredamento. 
o Pelli ovine: da alcune razze ovine si ottengono pelli di qualità scadente. Le 
pecore Merino hanno un manto di lana molto bello, voluminoso e fitto, men-
tre la pelle è sottile, grinzosa. Il fiore è pieno di picature (piccoli fori che 
penetrano nella pelle profondamente). Essa può essere utilizzata solo per la 
produzione di articoli molto economici.  
o Pelli di vitello: le differenze riscontrate tra le pelli bovine, a seconda delle 
razze, si possono osservare per le pelli di vitello, anche se in misura meno 
evidente. In questo caso l’età del vitello ha una maggiore influenza sulla 
qualità della pelle più che la razza. L’influenza della razza non è evidente 
finché il vitello non raggiunge una certa età. Le pelli provenienti dalle razze 
da latte tendono ad essere più fini di fiore e più sottili, mentre quelle degli 
animali da carne, alla stessa età hanno un fiore più grossolano e sono più 
spesse. 
o Pelli di capra: sebbene le varie razze caprine diano pelli che differiscono 
tra di loro per le taglie, per i pesi e gli spessori, esse vengono classificate in 
base alla qualità della grana in pelli a fiore fine, medio e grossolano. Questo 
tipo di classificazione è influenzata dall’età alla quale l’animale viene ma-
cellato; il fiore diviene più grosso con la crescita dell’animale. Le richieste 
di mercato per le pelli di capra variano a seconda del tipo di articolo da 
produrre. Le razze Angora e Kashmir sono allevate per la loro lana. Le pelli 
di queste provenienze sono vuote, piatte e con un fiore poco serrato, adatte 
unicamente per cuoio di bassa qualità. 
 Il sesso e l’età dell’animale: le pelli bovine degli animali maschi, special-
mente quelle più pesanti e di quelli più vecchi, hanno le zone della testa e 
delle spalle molto spesse. Anche per le pelli di pecora e di capra, a seconda 
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del sesso, si hanno differenze che riguardano il peso, la finezza del fiore e 
qualche volta l’odore. Per ogni specie o razza si notano differenze tra le pelli 
degli animali maschi o femmine. In particolare per le pelli bovine quelle delle 
femmine hanno il fiore più fine, sono mediamente più leggere ma possiedono 
una resistenza alla trazione maggiore. Generalmente danno un cuoio più mor-
bido, con un fiore dal tatto più dolce anche se meno fermo. Le pelli degli 
animali maschi danno un cuoio più sostenuto e compatto. Si notano diversità 
anche tra le pelli di toro e di bue nel senso che le pelli di toro presentano 
resistenze meccaniche superiori. Anche l’età dell’animale influenza la qua-
lità del cuoio ottenuto. Le pelli di animali giovani hanno una struttura più 
fine e compatta e hanno un fiore molto fermo; sfortunatamente le pelli degli 
animali giovani sono quelle più soggette a danneggiamenti inferti durante la 
macellazione e la scuoiatura. Ciò si evidenzia soprattutto quando si trovano 
danni provocati dalla striglia. Con la crescita dell’animale il fiore diventa più 
grosso. L’età non determina solo un deterioramento della pelle per cause na-
turali ma l’animale più vecchio accumula anche altri difetti quali le cicatrici 
prodotte dai marchi, malattie, graffi, azioni dei parassiti. Perciò le pelli di un 
animale vecchio sono un materiale scadente per la produzione del cuoio. 
 Il contenuto di grasso naturale: la quantità di grasso naturale contenuta nel 
derma è diventato un problema per il conciatore quando gli allevatori prati-
cano l’ingrassamento forzato dei loro animali prima di venderli. Da parecchi 
anni si usa aggiungere grassi negli alimenti dei bovini e dei maiali, il che ha 
aumentato fortemente il grasso contenuto nelle pelli. La penetrazione del 
sale, impiegato come conservante, all’interno della pelle viene ritardata dalla 
presenza di strati spessi di tessuto grasso; il processo di conservazione può 
essere rallentato fino al punto da favorire danni della pelle per autolisi e at-
tacchi batterici. L’eccesso di grasso sul lato carne deve essere rimosso prima 
di procedere al processo di conservazione. La presenza di elevate quantità di 
grassi nella struttura dermica può essere fonte di molti problemi nel corso del 
ciclo di lavorazione. L’elevato accumulo di grasso avviene a spese della 
pelle; il cuoio ottenuto da un mezzo grasso presenta una struttura floscia, 
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poco compatta e il fiore manca di fermezza. L’eccesso di grasso naturale può 
impedire la penetrazione dei concianti e si possono riscontrare nel cuoio fi-
nito strati crudi non conciati. Ciò si verifica soprattutto nel caso della suola 
conciata al vegetale.  
 L’entità della rugatura: le rughe rientrano nelle caratteristiche naturali delle 
pelli che si manifestano sul cuoio finito. Le rugature sono presentate da tutti 
i tipi di cuoio, naturalmente varia la loro profondità ed estensione, a seconda 
della razza, dell’età dell’animale, della provenienza, dello scacco peso ecc. 
Le rugature più profonde si trovano lungo il filone e il collo mentre quelle 
meno profonde sono nelle parti laterali e nei fianchi. L’operazione di calci-
naio se condotta in modo non adeguato, può accentare la profondità e l’esten-
sione delle rughe. Generalmente un calcinaio che provoca un gonfiamento 
eccessivo della pelle porta a un’intensificazione della rugatura. La scarnatura 
delle pelli prima del calcinaio riduce il grado di rugatura.  
 Il contenuto di melanina 
 Il tipo di clima: il clima della zona in cui l’animale è stato allevato incide 
sulla compattezza della pelle e sul fiore del cuoio risultante. In genere, gli 
animali cresciuti in climi caldi hanno un pelo più corto e i cuoi prodotti con 
queste pelli sono più ricchi di sostanza dermica e presentano un fiore più fine 
e liscio. Gli effetti del clima, specialmente l’influenza sulla sostanza dermica, 
sono più pronunciati per le pelli di montone e di capra che non per quelle 
bovine. 
 Il tipo di alimentazione: l’alimentazione gioca un ruolo importante sulla sa-
lute dell’animale e dunque sulla qualità della pelle. Un’alimentazione insuf-
ficiente è responsabile di una crescita insoddisfacente dell’animale e la pelle 
risulterà vuota e povera di sostanza dermica. L’ingrassamento artificiale de-
gli animali ha effetti negativi sulla qualità delle pelli poiché aumenta in modo 
esagerato la quantità di grasso. L’alimentazione ha una notevole influenza 
sulla qualità delle pelli di vitello. Molti vitelli sono allattati allo scopo di pro-
durre carne di qualità. Le pelli di questi vitelli sono eccellenti per la pienezza 
distribuita regolarmente sull’intera superficie. Invece le pelli degli erbaioli, 
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alimentati cioè con erba, non hanno una struttura omogenea in tutte le zone 
della pelle. Essi presentano rugature sul collo e un pelo lungo ed aguzzo so-
prattutto nella zona dei fianchi. 
 L’influenza delle stagioni: il periodo dell’anno nel quale gli animali sono 
macellati, soprattutto nelle zone a climi più freddi, ha influenza sulla qualità 
delle pelli che arrivano in conceria. Negli Stati Uniti le pelli ottenute dalla 
macellazione degli animali in luglio, agosto e settembre sono generalmente 
di migliore qualità, rispetto a quelle dell’inverno, poiché contengono una 
quantità di sostanza dermica maggiore e meno pelo. Ciò determina una strut-
tura più compatta e un fiore più fermo. Le pelli “estive”, meno cosparse di 
sterco, sono più difficilmente soggette ai bassi di fiore. Esse sono di migliore 
qualità anche per il fatto che c’è maggiore disponibilità di alimenti. Le pelli 
ricavate dalla macellazione nei mesi invernali danno inoltre un cuoio con un 
fiore più grosso. Ciò è dovuto alla crescita del pelo più intensa in questo pe-
riodo. Questo aspetto è particolarmente importante per le pelli di vitello, per 
le quali la finezza di fiore rappresenta una caratteristica fondamentale.  
 La presenza di vene.
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3.6. LE FASI DEL PROCESSO PRODUTTIVO 
La lavorazione delle pelli nel corso degli anni ha subito una radicale trasforma-
zione tecnologica, sia a livello di processi chimici sia per l’impiantistica e l’orga-
nizzazione industriale in generale. Il mantenimento della competitività richiede 
sforzi continui di ammodernamento allo scopo di soddisfare le richieste dei mercati 
con una qualità di prodotto, che superando i tradizionali parametri di valutazione, 
esige requisiti fino a pochi anni fa sconosciuti. L’industria conciaria odierna deve 
produrre a costi competitivi una svariata serie di articoli che rispondano alle esi-
genze della moda nel rispetto delle risorse ambientali (acqua, aria, suolo) e della 
pulizia ecologica. Si deduce che la conceria dei paesi sviluppati si trovi in un pe-
riodo, caratterizzato dalla ricerca e dallo sviluppo di processi ed impianti sempre 
più efficienti. Di conseguenza questi aspetti finiscono per ridisegnare una tecnolo-
gia conciaria che dovrà ampliare i suoi temi tradizionali ed approfondirne di nuovi 
strettamente legati all’attuale realtà industriale. La conceria è divisa in diversi re-
parti, in ognuno dei quali si effettuano lavorazioni specifiche.  
Figura 30 Fasi produttive - Fonte Po.Te.Co. 
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Capita spesso che tali suddivisioni corrispondano a diverse collocazioni sul terri-
torio, in modo da separare quelle meno edificanti da altre invece più pulite. L’in-
tero processo comprende una fase iniziale “ad umido”, dove le pelli vengono trat-
tate in soluzioni acquose con numerosi prodotti chimici ed un finale “a secco”, 
dove invece le pelli già conciate vengono lavorate con appositi macchinari e uti-
lizzando minime quantità di acqua.
 
3.6.I. Principali tipi di articoli 
Le pelli prodotte in conceria hanno varie destinazioni d’uso e ciascuno di questi 
articoli deve presentare caratteristiche merceologiche e meccanico-fisiche che ten-
gano conto del tipo di impiego cui sono destinati. Pertanto i processi di lavorazione 
vengono eseguiti, sia a livello di formulazione che di operazioni meccaniche in 
funzione del tipo di articolo da produrre.  
Le destinazioni più frequenti dei pellami finiti sono per tomaia, abbigliamento, 
arredamento di mobili o di auto, cuoio da suola, selleria, borsetteria e marocchine-
ria, cuoio per articoli tecnici, foderame, per legatoria e per pulizia. Molti di questi 
articoli possono essere a pieno fiore oppure smerigliati. 
La definizione pieno fiore indica che lo strato fiore della pelle è naturale e non è 
stato asportato con l’operazione meccanica di smerigliatura; quindi il disegno dei 
pori è integro. È chiaro che la smerigliatura viene eseguita per eliminare il più 
possibile i difetti naturali presenti sul fiore migliorando in tal modo la scelta. Non 
sempre però la smerigliatura è sinonimo di eliminazione dei difetti del fiore. Ad 
esempio per lo scamosciato (su croste), il rovesciato, le pelli vengono smerigliate 
dal lato carne per ottenere il c.d. velour.  
Osserviamo allora i principali articoli con le varie destinazioni d’uso, specificando 
per ciascuno di essi il grezzo di partenza, il tipo di concia e le caratteristiche gene-
rali. 
Il boxcalf è un articolo classico per tomaia di alta qualità, pieno fiore, su vitelli 2-
8 kg fino a 8-13 kg, conciato al cromo. Le sue caratteristiche sono una mano gom-
mosa, media morbidezza, grande brillantezza, un fiore molto fine e fermo. Inoltre 
deve possedere il caratteristico “scatto”. La rifinizione generalmente all’acqua, è 
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un semplice “avvivaggio” del colore e il fiore non è trattato con sostanze a potere 
coprente, che ne compromettono la trasparenza. Le pelli vengono lucidate alla 
lissa. Lo spessore classico è 0,9-1,1mm. 
Il rindbox, sempre destinato alla calzatura, si realizza su vitelloni 20-25 kg o su 
bovine di scacco superiore, conciate al cromo. Nella versione pieno fiore evidenzia 
una grana, ovviamente, più grossolana rispetto al boxcalf, di cui deve avere le 
stesse caratteristiche di mano e fermezza. La rifinizione è generalmente più co-
perta. Sostituisce il boxcalf sul mercato di fascia media e ha un prezzo di vendita 
inferiore. Lo smerigliato, riconciato in modo pesante con tannini sintetici, naturali 
resine e rifinito, dopo impregnazione con resine acriliche, in maniera decisa, stam-
pato “finito fiore”, è destinato a calzature di bassa qualità. Gli spessori degli arti-
coli vanno da 1,0-1,1mm a 2,0-2,2mm a seconda delle richieste e dello scacco peso 
della pelle grezza. 
La nappa calzatura, a differenza del boxcalf e del rindbox, è un articolo per to-
maia molto morbido, generalmente pieno fiore, che si realizza su vitelloni o bovini, 
raramente su vitelli 8-13 kg, conciato al cromo. Può essere liscio o presentare la 
“grana”, che si ottiene bottalando a secco le pelli nel corso della rifinizione. La 
nappa, che è un articolo prodotto in grandi quantità soprattutto nel Comprensorio 
di Arzignano, può essere rifinita più o meno pesantemente, in funzione della qua-
lità del grezzo di partenza. Copre pertanto diverse fasce qualitative. Lo spessore 
classico di questo articolo è di 1-1,2mm anche se talvolta possono essere richiesti 
spessori più alti. 
Il verniciato che si produce tradizionalmente su pelli bovine, di vitelli e di capre 
al cromo, è utilizzato essenzialmente per tomaia e abbastanza diffusamente per 
pelletteria. Si tratta di un articolo smerigliato, molto fermo e con brillantezza a 
specchio, che si realizza in rifinizione con un procedimento di verniciatura a 
freddo. 
Il nubuk (più comunemente conosciuto come nabuk) classico si ottiene smeri-
gliando parzialmente il fiore in modo da non compromettere la compattezza 
dell’intreccio fibroso dello strato papillare. Si deve presentare compatto, con un 
aspetto vellutato, in toni brillanti e con un gradevole effetto nubuk. Il nubuk si 
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produce su vitelli, vitelloni, bovine, conciati al cromo e si utilizza per tomaia, ar-
redamento, abbigliamento. Si tratta di un articolo poco resistente all’acqua per cui 
è crescente la produzione di nubuk impermeabilizzato. Qualora sia destinato alla 
produzione di salotti si rende necessaria oltre che l’idrorepellenza anche l’oleore-
pellenza. Nella norma è un articolo alla pura anilina cioè non viene rifinito o tutt’al 
più può essere avvivato a spruzzo con coloranti di anilina e sostanze che ne mi-
gliorano la setosità del tatto e il grado di impermeabilizzazione. Gli spessori 
dell’articolo finito possono essere vari: si va da 0,6-0,7mm per l’abbigliamento a 
1,0-1,1 o 1,2-1,4mm per l’arredamento, per finire con la calzatura che può essere 
prodotta in tutta una gamma di spessori (da 0,9-1,1 a 2,0-2,2mm). 
Lo chevreaux è un articolo che si fa su pelli di capretto di piccola superficie, con-
ciate al cromo. È destinato alla produzione di tomaie leggere di alta qualità soprat-
tutto per calzatura da donna. Presenta una grana caratteristica molto fine e piatta. 
Ha un look molto lucido, brillante e trasparente. La sua rifinizione, rigorosamente 
all’acqua, molto leggera, viene fatta con prodotti di scarso potere coprente. Le pelli 
vengono lucidate alla lissa. Su pelli di capra di superficie maggiore si producono 
tomaie di fascia qualitativa media o bassa a seconda che gli articoli siano pieno 
fiore, leggermente corretti o più decisamente smerigliati. 
Gli articoli pull-up rappresentano tutta una serie di articoli per calzatura sportiva 
o da tempo libero. Essi si realizzano su pelli bovine e la loro peculiarità sta nel 
fatto che il crust destinato a questo articolo viene trattato con sostanze ingrassanti 
e/o paraffine, generalmente con macchine a cilindri, che rendono più scuro il tono 
del colore. Questa tipologia di articoli ha la caratteristica di presentare l’effetto 
schiarente qualora la pelle sia sottoposta ad allungamento per poi ritornare al tono 
originario per semplice sfregamento della zona schiarita. Essi possono essere pieno 
fiore ma più frequentemente smerigliati. Essi possono essere prodotti con molte 
varianti di rifinizione per ottenere molteplici effetti moda. Presentano inoltre una 
buona impermeabilità grazie alle sostanze chimiche impiegate nella rifinizione, e 
degli spessori generalmente alti. 
197 
 
 L’articolo scurente detto anche autolucidante o spazzolato è un articolo per cal-
zatura sportiva, realizzato su pelli bovine o di bufalo conciate al cromo o al vege-
tale, riconciato con tannini sintetici e naturali. Ha la caratteristica di diventare bril-
lante, lucido e scuro quando viene sottoposto alla spazzolatura in calzaturificio. È 
un articolo pieno fiore di spessore variabile.  
L’anfibio è un articolo da tomaia su pelle bovina a concia mista cromo-vegetale, 
fortemente ingrassato, con una buona idrorepellenza. È destinato a calzature pe-
santi militari e sportive. Lo spessore può andare da 1,8 a 2,4mm. 
Il brush-off o asportato è uno smerigliato su pelle bovina conciata al cromo per 
calzatura. La spazzolatura, fatta in calzaturificio, asporta dalla superficie del cuoio 
una vernicietta nera e rende visibile il colore sottostante. In tal modo si produce 
per contrasto un effetto nuvolato lucido molto caratteristico.  
Il raggrinzito è caratterizzato dalla presenza di una grana naturale di grandezza 
variabile, prodotta per l’azione di tannini sintetici molto astringenti. L’operazione 
di raggrinzimento viene effettuata immediatamente prima della concia al cromo. 
Con la successiva concia al cromo il raggrinzito viene fissato. La produzione del 
raggrinzito nell’ultimo decennio è quasi sparita: la formazione della grana, provo-
cata dalla contrazione del fiore, realizzato su pelli bovine e di capra destinato ge-
neralmente per calzatura, pelletteria e arredamento. 
Gli articoli rovesciati su pelli di vitello e di capre conciate al cromo, sono smeri-
gliati dal lato carne in maniera accurata per ottenere una fibra corta, compatta con 
effetto “scrivente”. Queste pelli, conciate al cromo e riconciate con sostanze mi-
nerali e tannini sintetici, in colori intensi e brillanti servono per la produzione di 
calzature, pelletteria e di capi di abbigliamento. Quest’ultimo articolo deve essere 
morbidissimo e leggero. 
Sulle croste di pelli bovine e di vitelli vengono prodotte le croste scamosciate, 
articoli che però, per le diverse caratteristiche della materia prima nono possono 
raggiungere gli stessi standards qualitativi rovesciati. La smerigliatura in questo 
caso si effettua sul lato spaccato rivolto verso il fiore. Si lavorano generalmente i 
gropponi e i mezzi gropponi. 
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L’arredamento è un articolo, che negli ultimi 15 anni ha fatto registrare una 
grande espansione di mercato. In questa lavorazione, di cui è leader il comprenso-
rio conciario di Arzignano, si utilizzano come materia prima, le pelli bovine di 
grandi superficie, conciate al cromo. L’articolo per arredamento può essere pieno 
fiore oppure smerigliato e stampato, che rappresenta attualmente la quota mag-
giore di produzione. Per lo smerigliato si utilizzano provenienze di basso livello 
qualitativo, come es. le pelli Brasile wet-blue, caratterizzate da molti difetti di 
fiore. 
L’arredamento di interni auto, la cosiddetta carrozzeria è un articolo di elevato 
contenuto tecnologico in quanto deve rispondere a numerose richieste di resistenze 
meccanico-fisiche. Esse sono molto più severe e numerose rispetto a quelle dell’ar-
redamento. Inoltre per la destinazione d’uso la carrozzeria deve superare tests spe-
cifici che non sono richiesti per nessun altro tipo di pelle (fogging test, colori per-
fetti controllati allo spettrofotometro, resistenza alla contrazione e stabilità dimen-
sionale quando le pelli sono sottoposte a cicli termici per tempi prolungati in con-
dizioni variabili di umidità relativa e temperatura. 
La nappa per abbigliamento classica si produce su pelli di montone conciate al 
cromo. Essa è caratterizzata da un’estrema morbidezza, da una mano soffice e se-
tosa e da una grande leggerezza. Si tratta di un articolo a pieno fiore, della cui 
lavorazione è leader il centro conciario di Solofra. L’abbigliamento si produce su 
pelli di vitello e di bovina ma non si riesce a raggiungere gli stessi standards qua-
litativi che si ottengono lavorando pelli di montone. 
La fodera, destinata a foderare le tomaie, viene prodotta su pelli bovine, di cavallo, 
vitello, montone, capra, maiale di scelta bassa. I pellami sono generalmente con-
ciati al cromo, ma con una certa frequenza, soprattutto in paesi in via di sviluppo, 
si applica la concia al vegetale. Non sono rari articoli per foderame a concia mista 
cromo-vegetale o vegetale al cromo. L’articolo può essere pieno fiore sia al natu-
rale che rifinito oppure smerigliato. 
Il cuoio da suola si fa su gropponi di pelli di vacca che vengono conciate al vege-
tale, in rari casi al cromo oppure con conce miste cromo-vegetale. I cuoi per suola 
sono duri, poco pieghevoli. È un pieno fiore che viene venduto a peso anziché in 
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superficie come per tutti gli altri articoli. Si utilizzano metodi di concia, in vasca 
con liquidi tannici a concentrazione crescente e concia finale in bottale. Questi 
processi hanno una durata di 1-4 mesi mentre i metodi più rapidi durano 3-4 setti-
mane. Per produrre questo tipo di articolo su utilizzano pelli bovine con scacco 
peso oltre i 30 kg, ben strutturate, ferme, compatte e con spessori grossi. I fianchi, 
cascanti vengono lavorati separatamente. Deve possedere un’elevata impermeabi-
lità all’acqua e un’elevata resistenza all’abrasione. 
Nella lavorazione dei cuoi per articoli tecnici si utilizzano le pelli di toro che 
vengono conciate al vegetale oppure al cromo o con processi misti cromo-vegetale. 
Gli articoli che se ne ricavano servono per la produzione di cinghie per trasmis-
sione, cuoi da protezione sul lavoro. Se invece si lavorano, a concia combinata, le 
pelli di capra, gli articoli derivati si utilizzano per misuratori di gas. I pellami per 
la sicurezza e la protezione sul lavoro devono soddisfare a seconda dell’utilizzo, 
requisiti molto elevati di fermezza, compattezza della struttura, di resistenza allo 
sfregamento, buona morbidezza, allungabilità, stabilità al calore radiante e resi-
stenza alla fiamma, oltre che all’azione di prodotti chimici. 
Gli articoli su pelli di rettili si utilizzano per calzature e pelletteria di alta qualità. 
Le pelli più comunemente impiegati sono quelle di coccodrilli, caimani, pitoni. 
Alcune volte le pelli di pitone vengono conciate con tannini sintetici allo scopo di 
ottenere un cuoio bianco che evidenzi al massimo i gradevoli disegni dei loro pig-
menti naturali. Nella generalità dei casi le pelli di rettili sono tinte e rifinite alla 
lissa con appretti all’anilina. Si ottengono articoli particolarmente eleganti e carat-
terizzati da estrema lucentezza. 
Gli articoli per legatoria si producono utilizzando pelli di capra, di suini e di 
ovini. Generalmente si concia al cromo e le pelli finite, a pieno fiore, hanno spes-
sori molto leggeri. 
Gli articoli per guanteria riguardano sia la produzione di guanti da lavoro che si 
realizzano generalmente lavorando croste bovine conciate al cromo sia la produ-
zione di guanti da donna che si ottengono lavorando pelli di montone e di agnello 
conciate al cromo. 
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3.6.II. Fase ad Umido 
Come già accennato il processo conciario si suddivide in fase “a umido” e fase “a 
secco”. La fase a umido racchiude al suo interno diversi passaggi: 
 Prima dell’arrivo in conceria: 
1. Scuoiatura  
2. Conservazione54 
 All’arrivo in conceria: 
3. Ricevimento pelle grezza e controllo sul grezzo di partenza: la pelle 
grezza che arriva in azienda per entrare nel ciclo produttivo e trattata con 
agenti conservanti per impedire i processi putrefattivi. I sistemi per la con-
servazione, come abbiamo visto, si suddividono in sistemi a breve e a lungo 
termine. In Italia, che importa gran parte delle pelli grezze dall’estero, l’in-
tervallo temporale tra macellazione e arrivo in conceria può anche essere di 
vari mesi e quindi le tecniche di conservazione maggiormente utilizzate sono 
quelle a lungo termine. Il tipo di conservazione più applicato alle pelli che 
giungono nel Distretto di Santa Croce sull’Arno è quello della salatura della 
pelle fresca tramite l’utilizzo del cloruro sodico (NaCl). In alcuni casi, tutta-
via, vengono anche utilizzate pelli già allo stato secco, fresche refrigerate e 
semilavorate, dette wet-blue. 
a. Stoccaggio pelle: le pelli grezze, giunte in azienda nella quasi totalità attra-
verso trasporto su gomma, sono stoccate in magazzini dotati di refrigeratori 
che, nella stagione calda, garantiscono un livello di temperatura tale da im-
pedire la putrefazione della pelle. I magazzini sono inoltre dotati di tombini 
che ricevono gli eventuali liquami emessi dalle pelli e li convogliano nella 
fognatura industriale. 
b. Sezionatura e/o Rifilatura: prima di passare alla fase di lavorazione, le 
pelli vengono generalmente dissalate per eliminare la parte di sale deposi-
tata solo meccanicamente sulla pelle. Si procede poi, nelle concerie che pro-
ducono cuoio, con la sezionatura e sagomatura, dividendo la pelle in sezioni 
                                              
54 Vedi pag. 157 e ss. 
201 
 
per ricavarne il groppone, ossia la parte centrale utilizzata nel processo pro-
duttivo. Le sezioni laterali (spalle e fianchi), denominati commercialmente 
“frassame”, vengono utilizzate per la produzione di pelle di tomaia, pellet-
teria ecc. Un’operazione simile viene condotta anche nelle concerie che pro-
ducono pelle al fine di eliminare dal grezzo le parti non utili alla lavorazione 
(coda, ginocchia ecc.). In quest’ultimo caso, tuttavia, è più corretto parlare 
di “rifilatura”.  
4. Lavorazioni di Riviera: le fasi di Riviera che comprendono le operazioni 
sottoelencate, in sostanza servono a reidratare la pelle conservata, a rimuo-
vere tutte le sostanze inutili (pelo, epidermide, proteine interfibrillari, tessuto 
sottocutaneo, grassi ecc.), ad allentare la struttura fibrosa e ad aumentare la 
reattività del collagene nei confronti dei concianti, ingrassanti e coloranti. 
a. Lavaggio e Rinverdimento: la pelle a questo punto è pronta per il rinver-
dimento che ha lo scopo di reidratarla dopo che a seguito della salatura, 
come detto, ha perso il suo naturale contenuto di umidità. Ulteriore obiettivo 
di questa fase è l’eliminazione dalla pelle delle impurità costituite da san-
gue, sterco e sudiciume. L’acqua assorbita, soprattutto in presenza di sale, 
solubilizza le proteine interfibrillari, che tengono incollate le fibre tra loro. 
L’allontanamento delle proteine interfibrillari rende più agevole la penetra-
zione dell’acqua in tutta la sezione della pelle che diventa flaccida e flessi-
bile. Essa assume così la condizione ideale affinché i processi successivi di 
degradazione idrolitica del pelo e dell’epidermide, avvengano corretta-
mente e si ottenga nel contempo un cuoio conciato uniformemente, morbido 
e di buone resistenze meccaniche. Il Rinverdimento si effettua in bottale 
con l’impiego di notevole quantità di acqua calcolata sul peso delle pelli 
salate in relazione al tipo di pelle, al tipo di conservazione e allo scacco 
peso. Generalmente la durata del trattamento non supera le 12-24 ore, ec-
cetto il caso di pelli secche, dove si possono impiegare anche uno o due 
giorni in più. La velocità del bottale è estremamente lenta per non rischiare 
di sollecitare troppo le pelli (1-2 giri al minuto). L’aumento sia dei tempi 
che delle temperatura facilita la reidratazione delle pelli, la diffusione dei 
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sali, la solubilizzazione di materiale organico estraneo e la rimozione delle 
proteine. Tuttavia, i fattori tempo e temperatura incidono in maniera signi-
ficativa anche sui batteri, promuovendo il loro sviluppo, da cui si ha perdita 
di sostanza dermica, soffiatura, danneggiamenti del fiore, pelle cascante 
ecc. Se le pelli non sono state sufficientemente rinverdite, la presenza di sali 
e l’insufficiente idratazione possono causare ritardi nell’azione di depila-
zione e di conciatura e il pellame finito potrà presentare difetti come: minor 
resa superficiale, una rugatura troppo pronunciata, una superficie troppo 
granosa ecc. Attenzione particolare duranti il rinverdimento deve essere 
prestata a: a) verificare che la reidratazione sia uniforme in tutte le parti 
della pelle (fianco, groppone, testa ecc.); b) trovare il giusto compromesso 
nei tempi di produzione per realizzare una reidratazione omogenea senza 
avere un’eccessiva crescita batterica; c) evitare eccessive sollecitazioni 
meccaniche delle pelli grezze, in particolar modo quelle secche; d) evitare 
eccessive sollecitazioni meccaniche che possono danneggiare la pelle ed 
influenzare la crescita batterica. La considerevole quantità di acqua per 
unità di prodotto viene prelevata dalle concerie da pozzi presenti all’interno 
del proprio stabilimento, ovvero nell’area industriale. Ciascun pozzo è do-
tato di un misuratore sigillato che consente di quantificare i prelievi effet-
tuati dalla falda. Sulla base dei consumi comunicati al depuratore e in rela-
zione al carico inquinante di reflui viene calcolata la tariffa che la conceria 
è tenuta a pagare per il servizio di depurazione. Durante la fase di rinverdi-
mento sono frequentemente utilizzati all’interno del bottale agenti tensioat-
tivi con funzione imbibente e/o sgrassante insieme a prodotti antibatterici 
per arrestare la proliferazione dei batteri che risulta favorita dalla reidrata-
zione così come dalla riduzione del sale che cessa la sua funzione batterio-
statica. L’acqua impiegata in questa fase, una volta terminata l’operazione, 
viene convogliata nella fognatura industriale, che la invia al depuratore, a 
cui la conceria è associata, per il servizio di depurazione del refluo indu-
striale. 
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b. Depilazione – Calcinazione: successivamente al rinverdimento la pelle 
viene sottoposta a trattamenti di depilazione e calcinazione. Queste due ope-
razioni sono sempre effettuate contemporaneamente (tanto che comune-
mente si parla di “calcinaio”) anche se i loro scopi sono fondamentalmente 
diversi. Infatti la depilazione ha lo scopo di solubilizzare l’epidermide e il 
pelo in modo da poterli facilmente separare dal derma. La lavorazione di 
depilazione non deve incidere sull’aspetto della pelle, la quale deve mo-
strare un fiore fine e pulito, una ruga non pronunciata e una struttura fibrosa 
aperta; anche in questa fase la rotazione del bottale è estremamente lenta 
(1-2 giri al minuto). Al contrario nella calcinazione vengono modificate le 
fibre dermiche (collageniche), in modo da prepararle a ricevere le sostanze 
concianti; si vuole provocare l’apertura dei fasci fibrosi, con conseguente 
entrata di acqua nella struttura e gonfiamento della pelle. Tutto questo non 
fa altro che rendere reattiva la pelle, in quanto favorisce la diffusibilità dei 
successivi prodotti chimici nella struttura interna. In definitiva, si può 
quindi affermare che in generale il calcinaio ha lo scopo di: 
  Rimuovere il pelo e l’epidermide 
 Saponificare il grasso naturale 
 Rilassare la struttura collagenica per favorire la penetrazione dei concianti 
Oltre alla depilazione e all’apertura della pelle, in questa fase è importante 
il gonfiamento della pelle, in quanto rende la pelle stessa più dura e gom-
mosa. In più il gonfiamento provoca il distaccamento tra pelle e tessuto sot-
tocutaneo, facilitando perciò l’operazione meccanica di scarnatura, neces-
saria per eliminare il “carniccio”. Il calcinaio può essere distruttivo o con-
servativo. Il primo porta alla completa distruzione del pelo mentre nel se-
condo il pelo viene rimosso integro ed è possibile recuperarlo attraverso uno 
specifico sistema di filtraggio. Nella calcinazione distruttiva a calce e sol-
furo, tipicamente utilizzato nel Distretto Conciario Toscano, le pelli rinver-
dite vengono trattate in bottale alla velocità di rotazione 1-2 giri al minuto 
in un bagno (100-300% su acqua sul peso delle pelli salate) fortemente al-
calino (pH-13) per la presenza del solfuro di sodio e della calce. Il solfuro 
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di sodio agisce quale agente depilante distruggendo il pelo, mentre la calce 
contribuisce all’alcalinità totale del bagno, facilitando tra l’altro, la penetra-
zione dell’acqua nella pelle, gonfiandola. I prodotti chimici più utilizzati in 
questa fase sono: il solfuro di sodio (Na2S), il solfidrato di sodio (NaHS), 
l’idrossido di calcio [Ca(OH)2] e prodotti coadiuvanti quali antiruga, pro-
dotti enzimatici. Nella calcinazione conservativa i prodotti utilizzati sono 
gli stessi ma in condizioni diverse, permettendo così di staccare il pelo dal 
derma senza distruggerlo completamente. In questa fase come nella prece-
dente vengono utilizzati consistenti quantitativi di acqua per unità di pro-
dotto che, con le stesse modalità prima descritte, vengono prelevate da 
pozzo e poi convogliate nella fognatura. 
c. Scarnatura e Spaccatura: alla calcinazione seguono la scarnatura e a volte 
la spaccatura in trippa. Entrambe le operazioni sono quasi sempre svolte dai 
contoterzisti specializzati in lavorazioni meccaniche. La scarnatura ha 
l’obiettivo di asportare il tessuto sottocutaneo, il grasso e la carne rimasta 
sulla pelle (carniccio), può essere eseguita in due diverse fasi della lavora-
zione: in verde oppure in trippa. L’operazione può essere fatta mediante una 
macchina alternativa a rulli nel corso della quale la pelle viene scarnata in 
modo discontinuo, metà per volta, in due momenti, oppure con una mac-
china alternativa a rulli continua, che permette la scarnatura completa di 
tutta la pelle in un’unica soluzione. La scarnatura in verde si effettua sulle 
pelli rinverdite e presenta qualche vantaggio nei confronti della scarnatura 
in trippa. Le pelli sono meno scivolose, i residui di lavorazione non conten-
gono sostanze chimiche tossiche e possono essere valorizzati per la produ-
zione di prodotti, quali cosmetici, mangimi e fertilizzanti. Infine dopo l’ope-
razione di scarnatura in verde è possibile lavorare in continuo dal calcinaio 
alla concia nello stesso bottale senza ulteriori scarichi della pelle. Gli svan-
taggi della scarnatura in verde rispetto a quella in trippa superano di gran 
lunga i vantaggi. Con la scarnatura in trippa, sulle pelli gonfie e compatte, 
si ha una migliore asportazione del tessuto sottocutaneo. Il pelo eliminato 
dal processo di calcinaio non può interferire con i suoi grumi nel corso 
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dell’operazione meccanica. La maggiore apertura del lato carne facilita la 
penetrazione e a distribuzione degli agenti chimici di decalcinazione, ma-
cerazione, piclaggio e concia. In definitiva si ottiene una pelle di migliore 
qualità, meno rugata e tempi di lavorazione molto più ristretti. Per questi 
motivi è preferibile la scarnatura in trippa. 
La spaccatura ha lo scopo di dividere la pelle in due o più strati, mediante 
una lama che agisce parallelamente alla superficie della pelle. La pelle viene 
introdotta nella spaccatrice con il fiore verso l’alto, tra due rulli che ruotano 
in modo convergente. Essi possono essere regolati verticalmente rispetto al 
piano di scorrimento della lama. In seguito a questa operazione si ottengono 
il fiore e la crosta. Il primo ha un valore superiore e in base ad esso viene 
stabilito lo spessore di spaccatura. Il valore commerciale della crosta varia 
al variare dello spessore. In questi ultimi anni proprio la necessità di valo-
rizzare al massimo la crosta ha influenzato fortemente le modalità di spac-
catura. L’operazione può essere eseguita dopo la scarnatura oppure sulle 
pelli conciate dopo l’operazione di pressatura. La scelta viene fatta in a base 
a considerazioni di tipo diverso. In generale la spaccatura in trippa esalta la 
qualità del fiore ma penalizza la resa in crosta. Per questi motivi le pelli di 
vitello, destinate ad articoli pieno fiore di fascia qualitativa alta, general-
mente sono spaccate in trippa mentre quelle più pesanti vengono spaccate 
dopo concia. La spaccatura in trippa riduce la rugatura, migliora la morbi-
dezza degli articoli, accelera i processi di preparazione alla concia e la con-
cia stessa. Le pelli conciate, spaccate in trippa, presentano problemi quando 
devono essere stoccate per molto tempo, dal momento che una volta asciu-
gate sono sbagnabili con grande difficoltà. Inoltre se si formano pieghe allo 
stato asciutto difficilmente si potranno eliminare. La spaccatura in wet-blue 
si effettua su pelli contenenti il 50% di umidità residua. In tali condizioni 
essi risultano alquanto rigide e pertanto l’introduzione e l’estrazione dalla 
macchina si presentano più agevoli. Con la spaccatura in blue si possono 
ottenere spessori più precisi rispetto a quelli ottenibili con l’operazione ese-
guita su materiale in trippa. In alcuni casi l’operazione di spaccatura viene 
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eseguita su pelli in crust, dopo cioè le operazioni di riconcia, tintura, in-
grasso ed asciugamento. La spaccatura a secco (così viene denominata) si 
esegue quando si deve abbassare in maniera consistente lo spessore di pelli 
acquistate in crust o per determinati tipi di lavorazioni. Ad esempio nella 
produzione di pelli di capra velour per abbigliamento, che vengono portate 
a spessori finali di 0,6-0,8 mm o nel caso di articoli metal-free, caratterizzati 
da una fluttuazione notevole tra gli spessori di rasatura dopo preconcia e 
quelli della pelle in crust dopo asciugamento. In quest’ultimo caso, la va-
riazione degli spessori delle pelli nei due stati menzionati, non è sempre 
facilmente prevedibile. Pertanto la spaccatura a secco ha lo scopo di correg-
gere lo spessore per soddisfare la richiesta del cliente. La spaccatura a secco 
sostituisce l’operazione di rasatura con il vantaggio di ridurre i tempi di 
processo e di eliminare la polvere di rasatura. Dalla spaccatura a secco delle 
pelli destinate allo scamosciato si ottengono i cosiddetti skiver che trovano 
impiego come articoli per legatoria. La spaccatura deve garantire uno spes-
sore il più possibile uniforme su tutta la superficie e naturalmente tra le di-
verse pelli della stessa partita. Bisogna però tenere conto della diversa com-
pattezza delle varie zone della pelle. La groppa ha una struttura uniforme e 
compatta mentre i fianchi e l’area della testa e del collo sono molto spugnosi 
e vuoti. Pertanto sul cuoio finito lo spessore di queste ultime zone tenderà a 
calare maggiormente. Bisognerà considerare questi aspetti allorché si pro-
ceda all’operazione di spaccatura. Lo spessore di spaccatura deve aumen-
tare procedendo in senso trasversale dal centro della pelle verso i fianchi e 
in senso longitudinale dalla culatta al collo. 
5. Operazioni preliminari alla concia: 
a. Decalcinazione – Macerazione – Sgrassaggio: dopo la scarnatura le pelli 
rientrano in azienda per le fasi successive (dette di “purga”), la prima di 
queste è la decalcinazione. In questa fase la pelle si libera dei prodotti usati 
durante la calcinazione, in particolare si elimina quella parte di calce fisica-
mente presente tra le fibre e quella legata al collagene. Si riduce il gonfia-
mento delle pelli portando il pH (che durante il calcinaio era superiore a 12) 
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a un valore di circa 7,5-8,5, ai cui valori sarà possibile effettuare l’opera-
zione di macerazione. Le pelli vengono trattate i bottale contenente bagni 
d’acqua (150-200% sul peso trippa) a temperatura di 30-37°C per una du-
rata che varia dai 30 minuti alle 2 ore a seconda del tipo di pelle e di spes-
sore, in ogni caso per un periodo sufficiente a raggiungere un pH di 7,5-8,5 
mediante aggiunta di opportuni agenti decalcinanti. Alla fine dell’opera-
zione il controllo della completa decalcinazione si effettua trattando la se-
zione della pelle in trippa con una soluzione alcolica di indicatore fenolfta-
leina che mette in evidenza la presenza di alcali nonlegati. Dopo la decalci-
nazione nel solito bagno, si effettua la macerazione, il cui scopo è quello di 
rimuovere completamente i residui di cheratine del pelo e dell’epidermide. 
La macerazione viene normalmente effettuata nello stesso bagno di decal-
cinazione mediante aggiunta di piccole quantità di enzimi proteolitici. La 
durata dell’operazione è di 30-40 minuti; alla fine del processo si esegue un 
lavaggio con acqua fredda per bloccare l’azione dell’enzima. I maceranti 
utilizzati di origine proteolitica molto spesso sono supportati su segatura e 
contengono percentuali variabili di solfato di ammonio. La fase di sgrassag-
gio viene effettuata per eliminare o ridurre la quantità di grassi naturali della 
pelle; è di fondamentale importanza per pellami che per natura sono parti-
colarmente grassi come quelli suini, ovocaprini, rettili). Anche la fase di 
purga, così come il rinverdimento, necessita di grandi quantità di acqua. 
b. Pickel: il trattamento di pickel ha lo scopo di portare il valore pH delle pelli 
verso valori acidi (2,5-3,2) necessari per preparare le proteine alle fasi suc-
cessive di concia; quindi effettuare la completa eliminazione dela alcalinità 
residua della pelle, necessaria per qualsiasi tipo di concia (anche vegetale). 
L’intensità con la quale viene svolta questa operazione dipende molto dal 
tipo di concia che verrà effettuata in seguito e dal tipo di articolo da realiz-
zare. Il volume del bagno è pari circa a 1 litro/kg di pelli. I principali pro-
dotti sono l’acido solforico, l’acido formico, il cloruro di sodio e alcuni acidi 
bicarbosillici. Durante l’operazione di piclaggio in genere per favorire la 
penetrazione degli acidi si fa girare il bottale ad una velocità di circa 5 giri 
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al minuto. Questa operazione può essere rischiosa per l’operatore, in quanto 
in ambiente acido si ha lo sviluppo di gas (idrogeno solforato) derivante 
dalla presenza residua dello ione solfuro (S=) nelle pelli. Poiché le esala-
zioni di idrogeno solforato (acido solfidrico) possono essere mortali, alle 
concentrazioni operative di questa fase, è indispensabile che i reattori nei 
quali si realizza questo processo siano dotati di impianti di aspirazione, che 
convoglino le emissioni in appositi impianti di abbattimento. Oltre all’im-
pianto di aspirazione/abbattimento, i bottali devono essere predisposti di si-
stemi di sicurezza che garantiscano la sicurezza e l’incolumità del lavora-
tore. 
6. Concia ed uniformizzazione del cuoio: 
a. Concia: a questo punto la pelle è pronta per la concia, che ha lo scopo di 
stabilizzare irreversibilmente la pelle, che da materiale putrescibile diviene 
imputrescibile. È l’operazione che permette di trasformare il substrato pelle, 
destinato alla putrefazione e non lavorabile, in un materiale denominato 
“cuoio” che invece può essere lavorato per l’ottenimento di una vastissima 
articolistica. Tutto questo avviene grazie all’impiego di sostanze “con-
cianti”, che si reticolano attraverso tipi di legami con il collagene, senza 
alterare la struttura fibrosa naturale. In seguito alla formazione di questi le-
gami, la pelle, in dipendenza dei vari tipi di processi concianti, acquisterà, 
rispetto a quella in trippa, una serie di proprietà che si possono così sinte-
tizzare: 
 Una stabilità idrotermica maggiore 
 Una buona resistenza agli agenti chimici 
 Una grande resistenza all’azione degli agenti batterici ed enzimatici 
 La capacità di non diventare dura e cornea con l’asciugamento  
Esistono varie metodologie di concia: 
 Concia al cromo: la concia al cromo è tuttora, a livello mondiale, il me-
todo principale di conciatura. I paesi detentori della materia prima, espor-
tano sempre di più le pelli allo stato wet-blue (conciate al cromo). Con 
questa concia viene infatti prodotta la maggior parte dei tipi di pelle, da 
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quello più morbido al più “puntante”, tutti caratterizzati da una grande 
gommosità. Oltre a consentire una produzione economica e razionale, la 
concia al cromo si inserisce con efficacia in processi produttivi automa-
tizzati. La concia al cromo conferisce alla pelle un’elevata stabilità idro-
termica, una eccellente tingibilità e, complessivamente, proprietà mecca-
nico-fisiche migliori di quelle ottenibili con altri tipi di concia. Si ottiene 
una pelle morbida e resistente, con una resa in peso, più bassa rispetto alla 
concia al vegetale, di colore verde bluastro chiaro, che subisce modeste 
variazioni cromatiche alla luce. La superiorità della concia al cromo nei 
confronti degli altri sistemi concianti si deve attribuire ad una serie di mo-
tivi, tra i quali ricordiamo: l’elevata stabilità idrotermica maggiore di 
100°C; la grande versatilità nella produzione di svariati tipi di articoli; le 
eccellenti qualità merceologiche degli articoli prodotti: morbidezza, gom-
mosità di mano, tingibilità, finezza di fiore, elevate proprietà meccaniche 
ecc.; la facilità di esecuzione e il costo competitivo.  Le pelli conciate al 
cromo sono principalmente destinate al mercato dell’abbigliamento, 
dell’arredamento, della pelletteria e della calzatura. I problemi legati alla 
concia al cromo sono di carattere ecologico. A partire dagli anni ’70 il 
problema ambientale colloca la concia al cromo in una luce diversa. Infatti 
l’esaurimento del sale conciante dai bagni di concia, nei processi conven-
zionali dell’epoca, era troppo basso. Il 40% circa del cromo offerto andava 
nelle acque di scarico. Il conciatore perciò dovette aggiustare i suoi pro-
cessi di concia per soddisfare la regolamentazione sugli effluenti. Il se-
condo problema, sempre di ordine ambientale, è rappresentato dal collo-
camento dei residui solidi, contenenti cromo (fanghi di depurazione delle 
acque, rasature, rifilature di pelli conciate al cromo). La concia si effettua 
nei bottali, tuttavia è difficile approfondire sinteticamente la procedura 
poiché le tecniche utilizzate sono operativamente diverse a seconda dei 
vari articoli che si vogliono ottenere. I principali prodotti utilizzati nel 
bottale sono il solfato basico di cromo e i prodotti basificanti. A differenza 
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di quanto descritto precedentemente, il bagno di concia non viene convo-
gliato in fognatura, ma viene raccolto in appositi contenitori, che vengono 
inviati ai locali del Consorzio Recupero Cromo, che tratta il bagno refluo 
di concia e dopo opportuno trattamento di precipitazione/ridissoluzione e 
purificazione recupera il cromo residuo e lo restituisce alle singole 
aziende, in proporzione al quantitativo conferito. 
 Concia all’alluminio: dà una pelle più dura e compatta rispetto al cromo. 
Il processo è simile a quello della concia al cromo: la principale diffe-
renza, dal punto di vista chimico, sta nel fatto che i sali di alluminio sono 
molto più sensibili agli alcali. Le pelli conciate all’alluminio hanno una 
bassa stabilità idrotermica e vengono facilmente deconciate anche con una 
semplice sbagnatura in acqua. I concianti di più largo uso sono l’allume 
di rocca, che è solfato doppio di potassio e di alluminio, il solfato e il 
cloruro basico di alluminio. In genere la quantità di impiego oscilla 
dall’1,5 al 2,5% di conciante sul peso scarnato, espressa in ossido di allu-
minio. Si ottiene una pelle bianca che presenta piccole variazioni per espo-
sizione prolungata alla luce. La concia all’alluminio, salvo poche ecce-
zioni, come nella produzione dei guanti e di pelli in pelo, non viene prati-
cata comunemente a livello industriale. Le acque di scarico contenenti sali 
di alluminio sono tossiche per i pesci. 
 Concia allo zirconio: si ottengono pelli troppo dure, di colore bianco, so-
lido alla luce, che presentano una buona stabilità idrotermica solo se esse 
contengono una quantità elevata di conciante. Lo zirconio non pone pro-
blemi particolari per l’ambiente. I sali di zirconio trovano impiego in con-
ceria soprattutto in riconcia di pelli di cromo nella produzione di pelli sca-
mosciate e per articoli nabuccati. 
 Concia al titanio: è relativamente recente. I primi brevetti risalgono 
all’inizio del ‘900, ma solo da qualche anno sono stati sviluppati nuovi 
composti di titanio nell’ex Unione Sovietica sottorforma di solfato di tita-
nilammonio. Allo stato attuale le pelli prodotte con la concia al titanio, 
che si presentano bianche e solide alla luce, tendono ad essere troppo 
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piatte, dure e non abbastanza stabili per poter rappresentare un’alternativa 
alla concia al cromo. Le pelli conciate al titanio, riconciate con tannini 
naturali, assumono una colorazione arancione. 
 Concia al ferro 
 Concia con tannini sintetici: si usa solo per produrre articoli particolari, 
generalmente su pelli di montone e di capra. Si impiega una classe speci-
fica di tannini sintetici che vengono definiti di sostituzione. Questi pro-
dotti, che a differenza dei tannini sintetici ausiliari manifestano potere 
conciante, furono sviluppati all’inizio del secolo scorso come sostituti dei 
tannini naturali anche se questi ultimi non sono stati mai completamente 
sostituiti.  
 Concia alle aldeidi: dà pelli morbide e soffici, leggere, con una modesta 
stabilità idrotermica, resistenti al lavaggio alcalino e alla perspirazione. 
Lo sostanza più diffusa, come agente conciante, soprattutto nella concia 
di pelli in pelo, era fino a qualche decennio fa, la formaldeide, ma le re-
centi normative ne hanno praticamente vietato l’impiego. La glutaraldeide 
invece è oggi impiegata come preconciante nella produzione di wet-white. 
 Concia all’olio: si impiega il 30-40% di olio di fegato di merluzzo. Si 
ottengono pelli molto morbide, elastiche, di colore giallo smorto, che 
tende a schiarire alla luce; assorbono acqua molto facilmente. Con questa 
concia si producono pelli per lavare i vetri delle auto e per guanti lavabili. 
 Concia al vegetale: si usano tannini naturali che si estraggono con acqua 
da determinati tipi di piante, dai fusti, dalle radici e dalle foglie. I tannini 
vegetali sono costituiti da una miscela di sostanze polifenoliche e una va-
rietà di composti chimici (circa 1000), definiti non-tannini, che possie-
dono le composizioni chimiche più varie. Anche se i non-tannini non rea-
giscono con il collagene, la loro presenza influenza in maniera molto mar-
cata l’azione conciante dei tannini vegetali. I tannini vegetali di interesse 
applicativo sono contenuti in determinati tipi di piante e più precisamente 
in determinate parti delle piante: es. la mimosa è presente nella corteccia, 
il sommacco nelle foglie, il castagno nei rami e il mirabolano nei frutti. 
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L’estrazione del tannino viene fatta lisciviando con acqua i materiali ve-
getali preventivamente sminuzzati. Si procede poi alla concentrazione del 
liquido e si ottengono gli estratti concentrati. La concia al vegetale po-
trebbe essere vista come una disidratazione delle pelli, che prima di questo 
trattamento contengono grandi quantità di acqua. Le pelli conciate al ve-
getale assorbono acqua, dopo asciugamento, abbastanza facilmente. La 
quantità di tannino impiegato oscilla dal 20 al 50% sul peso trippa a se-
conda del tipo di pelle e dell’articolo da produrre. Il costo della concia al 
vegetale è molto più alto, mediamente, rispetto alla concia al cromo ma se 
si raffrontano gli interi cicli di lavorazione ad umido che seguono i due i 
due processi di concia i costi globali relativi sono più o meno gli stessi. Si 
ottiene una pelle relativamente compatta e ferma, con una resa in peso 
alta. Le sostanze vegetali danno pelli di colore bruno più o meno chiaro, 
con varie nuances, a seconda dello specifico tannino impiegato. General-
mente il colore scurisce alla luce. La rimozione del conciante dalla pelle 
per azione dell’acqua è abbastanza modesta. Questa concia solo apparen-
temente non dà problemi ambientali. C’è la convinzione che i tannini 
siano prodotti inquinanti perché si ricavano da fonti naturali. In realtà la 
loro degradazione biologica è molto difficile e il trattamento di depura-
zione molto costoso. Con questa concia si producono la suola, determinati 
tipi di arredamento, pelletteria, foderame per calzatura, per legatoria, pelli 
per cinture, e articoli tecnici. Essa è insuperata nella produzione di cuoio 
da suola, per il quale si parte da pelli pesanti. 
b. Sosta a cavalletto 
c. Pressatura: fino a qualche decennio fa era prassi comune far sgocciolare, 
immediatamente dopo la concia, l’eccesso di liquore conciante contenuto 
nelle pelli. Esse venivano distese in pila allo scopo di permettere la fuoriu-
scita del liquido in eccesso e al tempo stesso di evitare macchie di cromo 
sulla loro superficie ancora calda. In queste condizioni operative, i sali di 
cromo presentano una certa reattività, tale da provocare la formazione di 
macchie nelle zone in cui le pelli formano le pieghe. Per la maggior parte 
213 
 
delle conce, la stasi delle pelli per almeno 24 ore, prima di procedere alle 
operazioni successive, permette un’ulteriore fissazione del conciante. 
L’operazione di imbancalatura richiede un notevole dispendio di manodo-
pera, pertanto, nelle concerie più grandi, dove vengono realizzate produ-
zioni elevate non si procede più all’imbancalatura. Le pelli a fine concia al 
cromo, vengono scaricate direttamente in cassoni di acciaio, dove vengono 
tenute fino al momento di procedere alla pressatura. Per evitare la forma-
zione di nidi di cromo, le pelli, a fine concia, dopo aver scolato il bagno, 
vengono direttamente raffreddate con il 150% di acqua a 20°C e con il 
coimpiego di 0,1-0,15% di acido formico. L’operazione di pressatura serve 
a regolare l’umidità delle pelli che al massimo deve essere al 50%, valore 
al quale esse assumono una rigidità sufficiente a garantire l’efficienza 
dell’eventuale spaccatura e della rasatura. In tal modo si evitano fluttuazioni 
significative tra lo spessore della pelle rasata e quello dell’articolo finito. In 
sostanza le pelli vengono strizzate tra rulli che esercitano tra di loro una 
pressione variabile. Sui rulli, dotati di una velocità di rotazione variabile, si 
trovano dei feltri, permeabili all’acqua. L’efficienza dell’asciugatura di-
pende soprattutto dalla pressione esercitata dai rulli e dalla velocità di tra-
sporto, da cui consegue il tempo di pressatura. Le macchine più comune-
mente impiegate per asciugare le pelli dopo concia sono di due tipi, quelle 
alternative a rulli e quelle in continuo a nastro. 
d. Spaccatura55 
e. Rasatura: con la rasatura lo spessore della pelle viene ugualizzato in tutta 
la sua estensione. Il raggiungimento dell’uniformità dello spessore non è 
un’operazione agevole per la diversa compattezza della struttura dermica 
nelle sue varie zone. La raschiatura viene effettuata sul lato carne. Come già 
detto in precedenza, questa operazione meccanica può essere fatta su pelli 
conciate a pieno spessore oppure spaccate in trippa. Con la spaccatura in 
blue o in trippa, lo spessore si avvicina a quello voluto sull’articolo finito, 
ma esso deve essere rettificato con la rasatura. Per poterla eseguire nelle 
                                              
55 Vedi pag. 181  
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migliori condizioni la pelle deve arrivare a questa fase con un contenuto di 
umidità massima del 50%. Lo scopo si raggiunge, come visto prima, con la 
pressatura. Per avere una rasatura corretta, la pelle deve essere abbastanza 
flessibile per poter essere trasportata distesa, senza pieghe, sul rullo di ali-
mentazione; se essa è troppo morbida e floscia le fibre anziché essere ta-
gliate vengono strappate. In generale, relativamente alla precisione otteni-
bile degli spessori, con l’operazione di rasatura, rispetto sia alla spaccatura 
in trippa che in blue, si possono raggiungere valori decisamente più precisi. 
Infatti mentre la rasatura può arrivare mediamente a una precisione di +/ 
0,05 mm, la spaccatura in trippa e quella in blue raggiungono rispettiva-
mente una precisione di spessore media di +/ 0,25 mm e +/ 0,15 mm. In 
linea generale le zone della pelle che presentano una maggiore elasticità, 
quali i fianchi e il collo, devono essere rasate a uno spessore più elevato 
rispetto a quello delle zone più compatte. Infatti con l’asciugamento, l’in-
chiodatura, la stiratura e maggiormente con l’eventuale stampatura, le aree 
più spugnose e vuote della pelle tendono a diventare più sottili. 
7. Operazioni di caratterizzazione del cuoio: 
a. Neutralizzazione o disacida: si indica un processo successivo alla concia 
al cromo, per effetto del quale si registra una diminuzione dell’intensità 
della carica positiva sulla superficie del cuoio al cromo e in modo più o 
meno profondo della sezione del cuoio. La neutralizzazione riduce il carat-
tere cationico del cuoio al cromo. Senza una precedente neutralizzazione, i 
riconcianti, i coloranti e gli agenti ingrassanti, a carica anionica, si leghe-
rebbero al cuoio in superficie, non penetrerebbero affatto oppure non a suf-
ficienza nella sezione del cuoio, si depositerebbero disuniformemente e po-
trebbero sovraccaricare il fiore. In conseguenza di ciò si verificherebbe tutta 
una serie di effetti negativi come l’ingrossamento del fiore, la soffiatura, la 
disuniformità tintoriale, la rigidità della pelle, il peggioramento delle pro-
prietà fisiche del cuoio, la possibile screpolatura del fiore. In casi estremi si 
può verificare la precipitazione di qualche prodotto (coloranti, determinati 
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tipi di riconcianti) e la rottura dell’emulsione degli ingrassi. Quando si ri-
concia con sostanze cationiche (cromo e/o zirconio), la neutralizzazione si 
esegue dopo la riconcia e prima della tintura e dell’ingrasso, operazioni in 
cui si impiegano prodotti anionici. La neutralizzazione provoca un aumento 
del valore del pH nel cuoio grazie all’eliminazione di acido, che può essere 
libero nella pelle oppure si può separare per idrolisi. La modalità, l’intensità 
e la durata della neutralizzazione esercitano un influsso decisivo sulle fasi 
di lavorazione successive, soprattutto nella distribuzione e sulla fissazione 
dei riconcianti, coloranti e degli ingrassi nel cuoio. Ciò è determinato dal 
mutamento della carica elettrica del cuoio a seguito del processo di neutra-
lizzazione. Con una neutralizzazione, non attraversata uniformemente in 
tutta la sezione, per la quale tra la zona superficiale e quelle più interne del 
cuoio c’è differenza di pH, si avrà inevitabilmente una disomogenea distri-
buzione nella sezione del cuoio dei prodotti impiegati nelle fasi successive: 
essi attraversano la zona a pH più elevato e si legano fortemente sul primo 
strato più acido del cuoio, incontrato durante la loro migrazione verso l’in-
terno della pelle. La parte più interna della pelle, pertanto, non viene rag-
giunta da questi prodotti. Come risultato si ottiene un cuoio rigido, incar-
tato, vuoto, con il fiore grosso e fragile. Al contrario una neutralizzazione 
uniforme in tutta la sezione della pelle contribuisce all’ottenimento di una 
buona qualità merceologica del cuoio. Per alcuni articoli, quali il velour, 
l’abbigliamento e l’arredamento, la tintura deve essere attraversata in tutta 
la sezione della pelle e da qualche tempo anche gli articoli destinati alla 
calzatura devono essere tinti in sezione. È necessario neutralizzare, in questi 
casi, la pelle in tutta la sezione fino ad un determinato valore di pH (il valore 
del pH dipende dal tipo di articolo da produrre), in modo che il colorante 
offerto possa attraversarla completamente. Ottenuta la tintura in sezione si 
acidifica e soprattutto per le tinture in toni scuri e/o brillanti si rimonta con 
un’altra aliquota di colorante. Questa parte di colorante, che si fissa sulla 
superficie del cuoio, contribuisce a intensificare e a rendere brillante il tono 
tintoriale. Il valore del pH da raggiungere dopo l’acidificazione dipende 
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dalla natura e dall’intensità della riconcia effettuata. I riconcianti, salvo rare 
eccezioni, devono essere distribuiti uniformemente in tutto lo spessore della 
pelle. La distribuzione omogenea dei riconcianti ha un’influenza, senza al-
cun dubbio, determinante sulla qualità del cuoio ottenuto: la finezza del 
fiore, il suo aspetto, la sua elasticità, la sua resistenza allo scoppio, la botta-
labilità a secco, la morbidezza, la pienezza, la mano, sono caratteristiche 
che si ottengono se i riconcianti sono depositati uniformemente nella se-
zione della pelle. 
b. Riconcia: la tecnologia della riconcia nacque nel decennio successivo 
all’introduzione della concia al cromo. Con la riconcia furono migliorate 
sensibilmente alcune proprietà del cuoio soprattutto di quello destinato alla 
produzione di stivali militari e di calzature sportive pesanti. Precisamente si 
migliorarono la resistenza al calore, al sudore e le proprietà fisiche in gene-
rale. Questi risultati si ottennero grazie a una forte riconcia con tannini ve-
getali delle pelli conciate al cromo. Riconciando con il 25% di tannini ve-
getali o addirittura con quantità superiori si poteva raggiungere una note-
vole pienezza. Si potevano raggiungere cuoi simili anche riconciando al 
cromo le pelli conciate la vegetale. Questo procedimento fu applicato so-
prattutto in Gran Bretagna, dove arrivavano dall’India grandi quantità di 
pelli semiconciate al vegetale. Fino agli inizi degli anni ’50, furono ricon-
ciate al cromo o al vegetale unicamente le pelli destinate alla produzione di 
articoli per militari, calzatura da montagna, scarpe da sci e altre calzature 
da sport o da lavoro. Le pelli riconciate fortemente al vegetale presentano, 
oltre alle proprietà menzionate, anche altri requisiti vantaggiosi: esse con-
servano inalterata la stampa ed è possibile perciò nascondere in una certa 
misura, i difetti di fiore. Il cuoio al puro cromo, caratterizzato dall’elasticità 
del fiore, tende a perdere la stampa, che oltretutto non è sufficientemente 
incisa. Riconciando al vegetale si possono, pertanto, utilizzare anche le pelli 
che presentano determinati effetti di fiore, senza dover declassare la scelta 
del finito. Le pelli riconciate al vegetale mostrano, in confronto alle pelli al 
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puro cromo, come caratteristiche negative, la peggiore tingibilità con i co-
loranti anionici e una cattiva solidità alla luce. C’è però da rilevare che, per 
un certo periodo dopo l’introduzione della riconcia, questi difetti, oggi te-
nuti nella dovuta considerazione, non costituivano un problema, neanche 
nella produzione del cuoio naturale per tomaia. All’inizio degli anni ’50, a 
causa della domanda crescente di cuoio per calzatura, si affermò, soprattutto 
negli USA, la produzione di box smerigliato. Con questo termine si intende 
un articolo per calzatura prodotto su pelli bovine, caratterizzato dall’elimi-
nazione per smerigliatura di una parte più o meno consistente di fiore dan-
neggiato da difetti naturali. Esso viene, per così dire, sostituito con uno 
strato fiore artificiale fortemente pigmentato prodotto in rifinizione. Per 
raggiungere un buon risultato è necessario che la pienezza della pelle sia 
tale che rimanga ancora abbastanza fiore dopo l’operazione di smeriglia-
tura. D’altra parte il cuoio deve essere riempito il più possibile in modo che 
anche le parti cascanti possano essere utilizzate per tomaia. In altre parole 
è necessario eliminare i difetti del fiore e ottimizzare il taglio. Entrambi gli 
obiettivi furono raggiunti con l’impiego di resine non reattive, sviluppate 
negli USA. La simultanea introduzione dell’asciugamento al pasting, al po-
sto di altri tipi di essiccazione, accelerò lo sviluppo della riconcia in gene-
rale e delle resine riconcianti in particolare. Solo con una riconcia adatta si 
poteva ottenere un cuoio di spessore uniforme, che poteva essere teso for-
temente sulle piastre del pasting, senza per questo risultare piatto e vuoto. 
In pratica si otteneva dopo l’asciugamento in condizioni così drastiche un 
cuoio pieno e che presentava al tempo stesso un aumento di resa superfi-
ciale. Una tipica riconcia per box smerigliato prevedeva il trattamento della 
pelle neutralizzata con il 3-4% di una resina riconciante con potere riem-
piente forte e selettivo, insieme a tannini sintetici di sostituzione e di tannini 
vegetali come l’estratto di mimosa o l’estratto di castagno raddolcito. Nella 
produzione di box smerigliato con questo procedimento, naturalmente la 
finezza del fiore, la tingibilità e la solidità alla luce non avevano una grande 
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importanza, dato che il fiore veniva smerigliato. Le pelli adatte alla produ-
zione del pieno fiore venivano scelte dopo la concia al cromo oppure già 
allo stato di pelli in trippa. Questo sistema di lavoro subì una battuta d’ar-
resto improvvisamente agli inizi degli anni ’60. Il primo motivo fu dovuto 
alla comparsa sul mercato di materiali sintetici, alternativi al cuoio nella 
produzione di tomaie, come il famoso Corfam. Apparvero allora sul mer-
cato una serie di materiali, ai quale furono attribuite proprietà fisiche e di 
comfort igienico, simili a quella mostrate dal cuoio. L’industria conciaria 
reagì a questo pericolo, con la messa a punto di un cuoio che esaltasse il suo 
carattere di prodotto naturale e originale, che non poteva essere imitato dai 
materiali sostitutivi. Il cuoio si doveva distinguere chiaramente dai prodotti 
sintetici per una serie di proprietà quali l’aspetto, la mano soffice e gom-
mosa anche se presentava qualche difetto naturale. Per il raggiungimento di 
questi obiettivi, la smerigliatura del fiore e la sua sostituzione con uno strato 
pigmentato spesso e plastificato divenne così una strada poco praticata. Per 
produrre questi articoli morbidi le pelli venivano semplicemente riconciate 
al cromo, ed erano impiegati altri tipi di riconcianti in quantità molto limi-
tate. Un altro motivo che contribuì all’introduzione di nuovi processi di ri-
concia derivava da questioni di ordine economico. Soprattutto nelle grandi 
concerie si avvertì la necessità, in misura via via crescente, di razionalizzare 
la produzione di tutti gli articoli in lavorazione con l’applicazione di una 
tecnologia unica delle fasi di riviera e della concia al cromo. Si comprese 
che i vari articoli si dovevano diversificare tra di loro attraverso le opera-
zioni di riconcia, tintura e ingrasso, delle fasi meccaniche, dell’asciuga-
mento e della rifinizione. Inoltre l’importazione di pelli grezze divenne 
sempre più difficile; addirittura alcuni paesi, detentori della materia prima, 
vietarono per legge l’export delle pelli in pelo e pertanto le concerie europee 
incominciarono a lavorare quantità sempre maggiori di pelli importate wet-
blue. In Italia, poi, verso la fine degli anni ’70 fu promulgata una legge a 
tutela dell’ambiente, che fissava i limiti nelle acque di scarico dei parametri 
inquinanti. La lavorazione del cuoio dalla riviera alla concia contribuisce in 
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modo rilevante all’inquinamento prodotto dall’industria conciaria. Tale si-
tuazione ha determinato nel nostro paese un’importazione via via crescente 
di pelli wet-blue. La lavorazione del wet-blue poneva nuovi problemi in 
quanto le fasi di riviera e di concia non erano eseguite in conceria con le 
solite tecniche e ciò poteva influenzare le caratteristiche degli articoli finiti. 
Addirittura spesso il venditore raccoglie e consegna in un’unica fornitura 
pelli conciate in differenti concerie, che possiedono proprietà sicuramente 
diverse tra loro. Alle fasi di riconcia, tintura e ingrasso spetta, dunque, il 
compito di compensare il più possibile le differenze preesistenti. A diffe-
renza delle pelli, i cui lavori di riviera e concia al cromo venivano eseguiti 
in loco, con offerte elevate di ossido di cromo, le pelli wet-blue, principal-
mente di provenienza extra-europea hanno anche una struttura più spu-
gnosa. Pertanto soprattutto quando esse sono destinate ad articoli per calza-
tura, necessitano oltre che di una riconcia al cromo anche di essere trattate, 
a fine neutralizzazione oppure nel bagno di fine ingrasso, con resine e tan-
nini sintetici e naturali. Un motivo ulteriore per l’introduzione di nuovi si-
stemi di riconcia è dettato dalle esigenze della moda. Le richieste, in questi 
ultimi anni, sono cambiate frequentemente, non solo per le tonalità del co-
lore ma anche per il tipo di tatto, di morbidezza, di aspetto del fiore e di 
effetti particolari. Mutano, allo stesso modo continuamente sotto la spinta 
della moda, le rifinizioni: gli strati pigmentati sono diventati sempre più 
sottili e trasparenti, i pigmenti sono impiegati in quantità sempre più ridotta. 
Alcuni lievi difetti di fiore sono accettati; negli ultimi anni si è imposto un 
articolo caratterizzato da una tintura brillante e uniforme, con difetti cica-
trizzati non evidenti. La mano deve essere molto morbida, rotonda e soffice, 
ma non floscia: tali sono i requisiti della classica nappa per calzatura. L’ar-
ticolo può essere liscio o bottalato. La riconcia contribuisce in modo deci-
sivo al raggiungimento di queste proprietà. Allo stato attuale, non è più pos-
sibile parlare di una riconcia fatta esclusivamente con resine, oppure sola-
mente con tannini sintetico-vegetali, con il cromo o infine con le aldeidi. 
Non esiste una tipica riconcia alla resina; difficilmente la resina è usata da 
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sola. Attualmente rappresenta uno dei tanti componenti delle sostanze ri-
concianti, offerta insieme ad altre, per la produzione di vari tipi di articoli. 
I sistemi di riconcia moderni si basano sulla combinazione di più tipi di 
sostanze riconcianti in modo da sommare contemporaneamente le proprietà 
positive delle varie sostanze utilizzate. Tali applicazioni consentono un mi-
glioramento sensibile delle caratteristiche fisiche e merceologiche degli ar-
ticoli finiti. In generale la riconcia delle pelli conciate al cromo,  a seconda 
degli articoli che si vogliono produrre, della natura e della quantità dei ri-
concianti adoperati, si propone di migliorare una serie di proprietà, tra le 
quali: pienezza, compattezza e fermezza del fiore (caratteristiche richieste 
dalle pelli per calzatura pieno fiore e per il box smerigliato; morbidezza e 
bottalabilità a secco (requisiti necessari per la calzatura softy (nappa), arre-
damento, abbigliamento); la smerigliabilità per il velour, scamosciato, nu-
buck e per gli articoli smerigliati in generale; la stampabilità per gli articoli 
stampati. Le proprietà su menzionate soddisfano solo in parte le richieste 
del mercato. Gli attuali sistemi di riconcia, a seconda degli articoli prodotti, 
devono contribuire, in alcuni casi specifici, insieme all’operazione d’in-
grasso, a soddisfare precise esigenze del mercato. In molti casi la riconcia 
deve mirare a raggiungere anche i seguenti obiettivi: elevata resistenza alla 
luce (soprattutto per arredamento poco rifinita: anilina, semianilina, nubuck 
per arredamento); elevata resistenza al calore (soprattutto per carrozzeria, 
arredamento e calzatura); elevata impermeabilità dinamica (pelli water 
proof), in questo caso l’effetto si ottiene con il contributo dell’ingrasso im-
permeabilizzante, la riconcia deve essere adatta ad assicurare la completa 
penetrazione in sezione del prodotto impermeabilizzante. La riconcia, la tin-
tura e l’ingrasso vengono realizzate con intensità assai diversa a seconda 
che la pelle sia stata conciata al cromo o al vegetale. Lo scopo della riconcia 
è quello di conferire alle pelli la necessaria ed uniforme pienezza e la capa-
cità di conservare la consistenza anche dopo processi di essiccazione che 
tendono a schiacciare il pellame riducendone lo spessore. Pertanto lo scopo 
della concia è quello di riempire gli spazi interfibrillari mediante sostanze 
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di natura diversa al fine di conferire maggiore fermezza al prodotto finito o 
modificarne in qualche modo le caratteristiche fisiche. Le classi di prodotti 
impiegati in riconcia sono numerose. Oltre alle sostanze impiegate diffusa-
mente in concia (sali di cromo, alluminio, zirconio, tannini vegetali e sinte-
tici ecc.), si usano in riconcia anche le resine reattive e non reattive, l’acido 
ligninsolfonico, i polimeri acrilici, i poliuretani, le aldeidi mono e polifun-
zionali e i loro derivati, i tannini sintetici contenenti cromo, i polifosfati, le 
sostanze riempienti inerti organiche e inorganiche. Tutte queste sostanze 
possono essere impiegate in svariati tipi di processi e di combinazioni a se-
conda dell’articolo che si vuole ottenere. La scelta del tipo di riconciante e 
degli ausiliari di riconcia viene fatta soprattutto in base alle caratteristiche 
che l’articolo finito deve presentare e a quelle del materiale grezzo di cui si 
dispone. Oltre a ciò bisogna considerare se il cuoio da riconciare abbia ri-
cevuto una concia al cromo adeguata o se invece nel corso della riconcia, 
debba essere integrata e completata con il coimpiego di un prodotto a base 
di cromo. Bisogna dunque valutare quale riconciante ed ausiliari convenga 
utilizzare, se da soli o in combinazione, per ottenere le caratteristiche desi-
derate. Le proprietà da tenere in conto per ogni singolo riconciante, senza 
alcuna pretesa di completezza, sono le seguenti: il suo potere conciante, 
l’azione riempiente, l’influenza sulla morbidezza, sulla finezza del fiore e 
sulla fermezza, il potere disperdente sui concianti naturali, l’effetto sbian-
cante e il grado di bianco, influenza sul colore del cuoio, la solidità alla luce, 
l’influenza sulla tingibilità, l’influenza sulle proprietà meccaniche, l’in-
fluenza sulla smerigliabilità e la stampabilità, l’influenza sul peso specifico 
e la solidità all’invecchiamento, l’influenza sulla qualità delle acqua di sca-
rico. Dopo aver scelto, secondo il criterio esposto il tipo o i tipi di riconcianti 
più adatti, il passo successivo consiste nel definire quale sia il sistema di 
impiego più opportuno e razionale. Perciò bisogna accordare tra loro gli 
effetti dei prodotti e le azioni dei parametri dei processi tecnologici, per 
esempio il grado di neutralizzazione, la quantità di impiego dei riconcianti, 
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l’ordine di aggiunta dei prodotti, la lunghezza del bagno, il valore della tem-
peratura, i cambi di bagno, i lavaggi. Inoltre devono essere presi in consi-
derazione la qualità del grezzo da cui si parte, il ciclo di lavorazione, il con-
sumo di acqua, le disposizioni ecologiche, l’impiego ottimale del bottale, le 
norme tossicologiche cui deve rispondere il prodotto finito, il tipo di asciu-
gamento, il costo dei singoli prodotti e dell’intera formulazione. Da questa 
serie di richieste risulta evidente come non sia affatto semplice mettere a 
punto un efficiente procedimento di riconcia.  
Principali sistemi di riconcia in relazione agli articoli: 
1. Riconce per calzatura pieno fiore e smerigliata compresi gli articoli morbidi: 
naturalmente per gli articoli pieno fiore si utilizzano pelli grezze che presen-
tino pochi difetti naturali; essi devono essere di lieve entità e non devono 
essere difetti aperti. Le pelli rasate vengono lavate innanzitutto a una tempe-
ratura di circa 40°C. L’impiego di una piccola quantità di emulgatore non 
ionico, ad effetto ingrassante, favorisce l’uniformità delle tinture. Prima di 
procedere con la riconcia ionica, le pelli ricevono una neutralizzazione uni-
forme in tutta la sezione per azione di agenti neutralizzanti blandi e/o con 
tannini sintetici neutralizzanti; in genere queste sostanze si coimpiegano con 
piccole quantità di bicarbonato di sodio. Nel caso in cui le pelli abbiano rice-
vuto una concia al cromo insufficiente, si può decidere di eseguire, prima 
della neutralizzazione, una prima riconcia ai sali di cromo. In casi particolari, 
nella lavorazione di pelli di provenienze tendenti alla soffiatura del fiore, si 
può effettuare un trattamento con concianti allo zirconio in bagno molto ri-
stretto o addirittura a secco. La riconcia con sostanze anioniche, in cui si uti-
lizzano combinazioni di tannini sintetici, naturali e resine, si eseguono nel 
bagno di neutralizzazione oppure in un bagno nuovo. Il coimpiego di prodotti 
contenenti cromo in riconcia oppure prima della neutralizzazione è tuttavia 
limitato da motivi di salvaguardia ambientale, sebbene esista la possibilità di 
usare prodotti che migliorino notevolmente l’esaurimento e la fissazione del 
cromo. Sovente in riconcia sono impiegati la glutaraldeide e i riconcianti po-
limerizzati. La durata della riconcia oscilla tra i 45 e 90 minuti, a seconda 
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dell’offerta delle sostanze riconcianti. Dopo un processo di lavaggio si ese-
guono le operazioni di tintura e ingrasso. La tintura viene eseguita in due fasi: 
dapprima si tinge in sezione (in questo caso si utilizza una parte del colorante 
già nel bagno di riconcia), la seconda tintura, che deve essere superficiale, 
viene eseguita in bagno nuovo ad alta temperatura, in condizioni di maggiore 
reattività tra la pelle e il colorante anionico. Essa ha lo scopo di aumentare 
l’intensità del colore. L’impiego dello 0,5-2,0% di un ingrasso anionico sta-
bile agli elettroliti, aggiunto prima dei riconcianti, esercita un effetto favore-
vole sulla morbidezza, poiché l’agente ingrassante viene spinto in profondità 
all’interno del cuoio dai riconcianti utilizzati di seguito e si distribuisce uni-
formemente nella sua sezione. Nello stesso tempo l’ingrasso frena la fissa-
zione del riconciante. Esso contribuisce perciò alla protezione del fiore da 
eccessivi sovraccarichi e ne conserva pertanto la finezza. La lunghezza del 
bagno raramente supera il 100%. Quanto più elevata è l’offerta del ricon-
ciante tanto più corto deve essere il bagno, allo scopo di evitare il sovracca-
rico dello strato fiore. In queste condizioni, però, cresce il rischio di procurare 
al cuoio danni dovuti all’eccessivo sfregamento. Si può evitare tali inconve-
nienti con il coimpiego di agenti scivolanti anionici di origine sintetica. 
2. Riconce per nappa calzatura, abbigliamento ed arredamento: gli articoli 
nappa devono essere caratterizzati da una morbidezza ottimale, da una mano 
piena e calda, da un basso peso specifico, da una buona resistenza alla lace-
razione, da una tintura uniforme e da una ineccepibile bottalabilità a secco. 
In genere per la calzatura e per l’arredamento pieno fiore si parte da pelli di 
vitello o di bovine di scacco superiore, di buona qualità, che presentano pochi 
difetti naturali e una struttura omogenea in tutta la superficie. Per l’arreda-
mento smerigliato naturalmente la qualità delle pelli grezze risponde a canoni 
completamente diversi. L’abbigliamento si realizza per la stragrande quantità 
su pelli di montone generalmente conservate con il piclaggio. Per la riconcia 
di questi articoli sono preferiti i prodotti che riempiono senza caricare ecces-
sivamente e che conferiscono al cuoio massima morbidezza possibile. Per 
questo motivo si lavora già in neutralizzazione con tannini sintetici non 
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astringenti o non riconcianti ad azione neutralizzante. Come riconcianti ven-
gono impiegati preferibilmente riconcianti del gruppo dei tannini sintetici au-
siliari e di combinazione (miscele di sintetici ausiliari e di sostituzione), tan-
nini sintetici per bianco poco astringenti, polimeri acrilici. I tannini naturali 
sono impiegati molto di rado, in piccole quantità, e per lo più solamente sugli 
articoli per arredamento. Spesso come riconcianti, su pelli non neutralizzate, 
si impiegano glutaraldeide oppure oxazolidina. Questi prodotti conferiscono 
alla pelle un’eccellente morbidezza associata a una mano rotonda e pastosa. 
Nella produzione di articoli nappa pieno fiore, sia per calzatura che per arre-
damento, bisogna selezionare un grezzo adatto. In tale evenienza, per valo-
rizzare al massimo le caratteristiche suaccennate degli articoli, ammesso che 
le operazioni di riviera e di concia siano state eseguite in modo adeguato, 
bisogna procedere con riconce leggere, che non sovraccarichino il fiore, non 
riducano affatto il carattere del cuoio al cromo e non pregiudichino un tatto 
gradevole, la scioltezza e la leggerezza della pelle. 
3. Riconce per bianco: in generale, il bianco viene prodotto su di un cuoio, che 
ha ricevuto una normale oppure una debole concia al cromo. Il cuoio bianco 
può essere ottenuto anche conciando le pelli in trippa con i tannini sintetici 
oppure per trattamento, sempre con tannini sintetici, di pelli preconciate con 
sistemi chrome-free. Le pelli al cromo destinate alla produzione del bianco 
non devono presentare macchie di cromo. Esse devono avere una colorazione 
bluastra, come quella ottenuta con l’uso di concianti di cromo mascherati con 
formiato o acetato. La neutralizzazione ha un effetto importante sul grado di 
bianco, poiché influenza il colore della pelle. L’impiego di agenti neutraliz-
zanti contenenti solfito e fosfato è da evitare poiché essi conferiscono al cuoio 
un colore verdastro, che ostacola l’ottenimento di un bianco puro. La neutra-
lizzazione deve essere relativamente debole e superficiale, poiché in tal modo 
si favorisce la deposizione dei tannini per bianco sugli strati esterni e si ot-
tiene perciò un miglior grado di bianco. La riconcia si esegue con tannini 
sintetici per bianco ad elevato effetto pigmentante. In genere essi danno un 
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riempimento modesto. I prodotti a forte capacità di riempimento sono appli-
cati successivamente. Il coimpiego di resine è consigliabile soprattutto per la 
lavorazione di pelli di struttura spugnosa e rilassata. Se il cuoio non viene 
rifinito o si prevede una rifinizione trasparente i tannini per bianco e le resine 
impiegati devono essere sufficientemente solidi alla luce. Spesso durante la 
riconcia viene aggiunta una piccola quantità di colorante di anilina a fiamma 
rossastra per coprire la nuance verdastra del cuoio al cromo. Ma questo ac-
corgimento è un’operazione di cosmesi del cuoio di breve durata: la quantità 
estremamente piccola del colorante (al di sotto dello 0,01%) ha una solidità 
alla luce molto ridotta e viene velocemente scolorita. Si ottiene un effetto 
bianco più efficace e duraturo con l’uso di pigmenti bianchi a base di diossido 
di titanio, aggiunto al bagno di ingrasso. Per ottenere un cuoio con un tono 
di bianco, puro e neutro, con la sezione bianca, in grado di soddisfare le esi-
genze più elevate, si deve partire da una concia al cromo debole, nella quale 
l’offerta del conciante, sottoforma di allume di cromo, sciolto a freddo op-
pure di una combinazione di allume di cromo e di tannini sintetici contenenti 
cromo, sia compresa tra 1,8 e 2,0% sul peso trippa. Dopo rasatura si esegue 
la riconcia con tannini sintetici per bianco secondo le modalità descritte, an-
che se le percentuali di impiego dei tannini sintetici devono essere più elevate 
di quelle applicate sul cuoio conciato con quantità di cromo superiori. 
4. Riconcia per calzatura sportiva con forti quantità di tannini vegetali: con que-
sto processo si deve ottenere l’attraversamento completo della sezione del 
cuoio al cromo velocemente da parte dei tannini naturali. Si produce un arti-
colo per calzatura conosciuto con il termine di cuoio a concia combinata. 
Questo tipo di pellame viene utilizzato per confezionare calzature per lo 
sport, per la montagna, per il lavoro, waterproof, ma anche per produrre cal-
zature sportive di moda con un look tipicamente vegetalizzato. Il cuoio al 
cromo, dopo essere stato neutralizzato uniformemente in tutta la sezione con 
tannini sintetici neutralizzanti, a valori di pH compresi tra 4,5 e 5,0 viene 
fortemente riconciato con tannini vegetali e sintetici. Generalmente si impie-
gano quantitativi di estratti vegetali in polvere in ragione del 15-25% sul pelo 
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rasato. All’aumentare del valore del pH della neutralizzazione aumenta la 
velocità di attraversamento del conciante nella sezione della pelle. Dopo l’at-
traversamento totale della sezione, per migliorare la fissazione dei riconcianti 
al cuoio si deve procedere ad una acidificazione. Nella lavorazione di articoli, 
che devono possedere una morbidezza particolare, le pelli sono frequente-
mente trattate, prima della neutralizzazione, con glutaraldeide, in presenza di 
piccole quantità di un agente ingrassante sintetico anionico stabile agli elet-
troliti. La riconcia viene eseguita in bagno corto o addirittura a secco. In ba-
gni lunghi l’attraversamento dei tannini in sezione diventa più difficile e i 
riconcianti tendono a sovraccaricare il fiore. I cuoi così riconciati, una volta 
venivano idrofobizzati per trattamento con forti quantità di grasso naturale, 
attualmente vengono resi resistenti all’acqua con prodotti a base di siliconi 
oppure di composti fluorurati. Rispetto al cuio prodotto nel passato, che ve-
niva trattato con alte quantità di grasso, quello attuale ha il vantaggio di pos-
sedere un basso peso specifico e una scarsa conduttività termica in quanto gli 
spazi interfibrillari non sono riempiti dal grasso.  
5. Riconcia compact: con il termine di riconcia compact, nella sua forma clas-
sica, si indica un ciclo di lavorazione in cui la neutralizzazione, la tintura, 
l’ingrasso e la riconcia vengono eseguiti nello stesso bagno l’uno di seguito 
all’altro. La temperatura del bagno varia nel corso dell’intero processo com-
pact da 20°C a 55°C e la durata totale del processo oscilla tra le 3,5 e le 4 ore. 
I vantaggi di questo sistema sono rappresentati dal basso consumo di acqua, 
dal risparmio dell’energia elettrica, dai tempi di processo molto ridotti e da 
una più elevata produzione a parità di numero di bottali disponibili.  
6. Riconcia del cuoio conciato al vegetale: la riconcia del cuoio pesante, con-
ciato al vegetale, a differenza di quello al cromo, non modifica in modo de-
terminante le proprietà, quali la pienezza, morbidezza, fermezza del fiore 
ecc., ma rappresenta principalmente un mezzo per migliorare alcune impor-
tanti caratteristiche di colore, peso, ugualizzazione della superficie. Con la 
riconcia del cuoio al vegetale si possono anche modificare la flessibilità, 
l’elasticità, il comportamento nei confronti dell’acqua, il comportamento del 
227 
 
cuoio all’abrasione. In definitiva, nella produzione di cuoi pesanti conciati al 
vegetale, la riconcia riveste un’importanza meno decisiva della riconcia delle 
pelli conciate al cromo. La situazione è diversa per gli articoli al vegetale di 
media pesantezza e soprattutto di quelli leggeri. In quest’ultimo caso, ci si 
riferisce al campo molto esteso delle pelli piccole come le capre e i montoni. 
Molto spesso queste pelli sono conciate al vegetale per renderle stabili e tra-
sportabili. Questa situazione non è affatto recente. Già prima della fine del 
1800 le pelli di montone e di capra preconciate al vegetale orientali venivano 
spedite dall’India in Europa, soprattutto in Inghilterra, dove poi si eseguivano 
il processo di riconcia e le lavorazioni successive. La riconcia delle pelli di 
capre e di montone al vegetale ha una tradizione molto più remota della ri-
concia del cuoio al cromo. La riconcia di cuoi leggeri e di media pesantezza, 
preconciati al vegetale, si esegue prevalentemente con concianti al cromo. In 
casi particolari viene condotta anche con altri concianti minerali a base di sali 
di zirconio e di alluminio oppure con concianti organici. 
Alla concia seguono fasi di lavorazione che mirano principalmente a confe-
rire al cuoio importanti caratteristiche commerciali. Queste caratteristiche si 
ottengono oltre che con le fasi di riconcia anche con il fissaggio e la sbianca. 
Da un lato si deve aumentare il peso del cuoio (cuoio da suola), dall’altro 
ridurre l’aliquota di sostanze concianti lavabili, ottenere un cuoio dal colore 
gradevole, chiaro e uniforme.  
7. Riconcia: per la suola, la riconcia si basa sul trattamento delle pelli con li-
quori ad elevata concentrazione oppure con estratti in polvere. Dopo aver 
subito una forte concia al vegetale, la pelle è in grado di legare chimicamente 
solo una piccola quantità di conciante: soprattutto esso viene immagazzinato 
a livello fisico nell’intreccio fibroso. La riconcia può essere vista come il 
completamento della concia; essa si esegue in un bagno a temperature com-
prese tra 40 e 45°C, con liquori concianti, costituiti da estratti di tannini ve-
getali e sintetici, oppure senza flotta con l’impiego di prodotti in polvere in 
bottale in presenza di aria calda. Attraverso gli assi cavi del bottale si insuffla 
l’aria a 50-70°C. Si coimpiegano i tannini sintetici poiché essi schiariscono 
228 
 
il colore del cuoio, facilitano la penetrazione dei concianti naturali e possono 
influenzare il carattere del cuoio. Infatti a seconda del tipo di sintetico utiliz-
zato, il cuoio ottenuto si presenta più o meno morbido e compatto. Nella ri-
concia con liquori concentrati o con estratti in polvere dà buoni risultati 
l’estratto di quebracho non solfitato, poiché le parti poco solubili di questo 
estratto vengono incorporate nel cuoio e ne migliorano nettamente la resi-
stenza all’uso e la permeabilità al vapore acqueo. Durante la riconcia, il bot-
tale ruota ad un numero di giri più elevato rispetto ad una concia vera e pro-
pria (generalmente 10-16 giri al minuto). Spesso, insieme o dopo l’impiego 
dei concianti, si aggiungono il glucosio o la melassa (1-3%) e il solfato di 
magnesio (1-3%). Queste sostanze igroscopiche servono non solo ad aumen-
tare il peso, ma soprattutto hanno lo scopo di impedire un asciugamento 
troppo spinto con la conseguente diminuzione della flessibilità.  
8. Fissazione: nella maggioranza dei casi, alla riconcia segue la fissazione. Si 
impiegano sostanze, che reagendo con i concianti incorporati, non legati chi-
micamente, ne ingrandiscono le molecole, ne riducono pertanto la solubilità 
in acqua e conseguentemente la perdita dei lavabili. Quando la riconcia viene 
eseguita in bottale la presenza di flotta, il trattamento con prodotti igrosco-
pici, la fissazione e la sbianca vengono condotti in un altro bottale. Queste 
fasi sono condotte l’una di seguito all’altra. Se invece la riconcia si esegue a 
secco, l’aggiunta di prodotti igroscopici, la fissazione e la sbianca si ese-
guono nello stesso bottale. Come agente fissante è molto impiegata l’esame-
tilentetraammina spesso in miscela con solfato di ammonio. 
9. Sbianca: la maggior parte dei processi di sbianca del cuoio al vegetale si basa 
sul fatto, che il colore del conciante vegetale dipende in larga misura dal va-
lore del pH. Il colore sarà più chiaro o più scuro a seconda del valore del pH. 
In ambiente alcalino tutti i tannini vegetali manifestano una colorazione 
bruno scura. Prima dell’introduzione dei tannini sintetici sbiancanti era molto 
diffusa la sbianca soda-acido. In questo processo, in seguito all’immersione 
della pelle in una soluzione diluita calda contenente lo 0,5-1,0% di soda, la 
superficie del cuoio perde per ossidazione una parte di tannino ivi depositato. 
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Successivamente la superficie del cuoio, dopo lavaggi prolungati in acqua 
per eliminare l’alcali in eccesso e il tannino vegetale eliminato, viene sbian-
cata uniformemente, per immersione in una soluzione calda acida contenente 
sale, acido solforico o acido ossalico. Il tempo di immersione in ciascun ba-
gno oscilla fino a un massimo di 10 minuti, nella maggioranza dei casi è di 5 
minuti. La temperatura dei bagni varia tra 35 e 50°C. La sbianca soda-acido 
può presentare, però, alcuni rischi. L’azione prolungata della soluzione di 
soda oppure l’impiego di soluzioni troppo concentrate o troppo calde, in ag-
giunta alla solubilizzazione voluta dal tannino in eccesso sulla superficie, può 
generare una deconcia di tutto l’intreccio fibroso della sostanza dermica. 
Questa deconcia troppo spinta porta a un danno irreversibile che si manifesta 
sottoforma di fragilità del fiore. Parimenti il successivo trattamento acido può 
portare a danni del cuoio se la durata del contatto è troppo lunga o se la con-
centrazione dell’acido e il valore della temperatura sono troppo elevati. È 
molto pericoloso lasciare un forte eccesso di acido nel cuoio alla fine della 
sbianca; il valore del pH dell’estratto acquoso non deve essere inferiore a 3,5. 
La presenza nel cuoio di un eccesso di acido determina una drastica diminu-
zione delle resistenze meccaniche nel corso dello stoccaggio. Molto più sem-
plice e sicuro è il processo di sbianca eseguito con i tannini sintetici sbian-
canti. Questo sistema vanta oggi una grande diffusione. Il cuoio viene trat-
tato, a secco in bottale, per 20-30 minuti, con 1-3% di un tannino sintetico 
sbiancante acido, in polvere preliminarmente solubilizzato. I tannini sintetici 
sbiancanti non agiscono solo grazie all’abbassamento del pH della superficie 
del cuoio. Essi hanno anche la capacità di spostare parzialmente i tannini ve-
getali, presenti sulla superficie del cuoio, che si sono scuriti per ossidazione 
o per azione della luce e vanno ad occupare i loro siti di legame. In genere i 
tannini sintetici sbiancanti contengono una miscela di sostanze chimiche che 
impediscono la formazione di macchie localizzate grigio-bluastre o di una 
velatura grigiastra uniforme su tutta la superficie della pelle. 
10. Riconcia di pelli preconciate al sintetico-vegetale (crust): le pelli asciutte pre-
conciate al vegetale o al sintetico-vegetale (crust) giocano un ruolo molto 
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importante come materia prima per molte concerie europee. Si tratta innan-
zitutto di pelli piccole, per lo più di cosiddetti bastardi indiani, delle capre 
note come Madras perché prodotte nella regione di Madras e delle pelli di 
montone preconciate (bazzane) lavorate nella regione di Graulhet-Mazamet 
nei pressi di Tolosa in Francia. Queste pelli in crust preconciate al vegetale, 
come pure le pelli bovine leggere indiane (Kips), sono pretrattate, in queste 
regioni, da molti decenni e vengono riconciate e finite esclusivamente in Eu-
ropa. Ancora oggi molti paesi, che detengono un grande patrimonio zootec-
nico, producono accanto al wet-blue al crust al cromo, anche il crust al vege-
tale. Da pochi anni si trovano sul mercato pelli in crust, conciate al vegetale 
e riconciate al cromo, a volte già smerigliate. Esse provengono da paesi ex-
traeuropei che ne consentono l’esportazione solo sotto forma di pelli semila-
vorate. Queste pelli, quando presentano una buona tingibilità, devono essere 
solamente tinte, ingrassate e rifinite. Ma nella maggior parte dei casi la loro 
tingibilità, a causa del carattere fortemente anionico, non è soddisfacente. A 
livello mondiale si registra in generale la tendenza di una diminuzione del 
crust preconciato al puro sintetico vegetale a favore del wet-blue e del crust 
a concia combinata vegetale-cromo. In generale agli acquirenti non sono noti 
i particolari dei trattamenti tecnici subiti dal materiale preconciato in crust. 
C’è da aggiungere che molto spesso le partite ricevute dal commerciante, non 
sono state selezionate in lotti omogenei, ma in essi sono miscelate pelli pro-
dotte da differenti concerie e processate pertanto con tecnologie diverse. Per-
ciò è necessario sperimentare più fornitori di questo tipo di pelli fino a stipu-
lare contratti diretti con una o poche concerie nei paesi di origine. Si deve 
quindi esercitare un’influenza sui processi di produzione e fare in modo che 
essi siano correttamente eseguiti.  
11. Riconcia con concianti vegetali e/o sintetici: nel passato era molto diffusa, 
per la produzione di vacchetta al vegetale per arredamento, per pelletteria, 
valigeria, legatoria e portafogli, un processo di riconcia, eseguita con som-
macco e gambier. Questi riconcianti vegetali schiariscono il colore del cuoio, 
conferiscono ad esso una mano morbida e dolce e migliorano la tingibilità e 
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l’uniformità della tintura. Oggi tra i tannini naturali, si impiegano soprattutto 
mimosa, castagno e quebracho solfitato, i tannini sintetici di sostituzione op-
pure miscele di queste sostanze in bagni costituiti dal 50-150% di acqua a 
30°C. Per ottenere una mano morbida ed una migliore tingibilità si impiegano 
anche i tannini sintetici contenenti cromo oppure combinazioni di tannini sin-
tetici e vegetali con concianti al cromo. Per articoli di alta qualità le pelli sono 
riconciate con tannini sintetici per bianco solidi alla luce. Il sommacco e il 
gambier, come riconcianti di pelli al vegetale, oggi non sono più impiegati 
con la stessa frequenza di una volta.  
12. Riconcia con altri concianti organici: si è detto che le resine cationiche si 
impiegano sulle pelli pesanti al vegetale per suola soprattutto in qualità di 
fissanti dei tannini naturali incorporati nella pelle a livello fisico. In realtà 
esse esplicano pur se in linea secondaria, un’azione riconciante. Sulle pelli 
leggere e di peso medio le resine cationiche sono applicate come veri e propri 
riconcianti, dal momento che contribuiscono al miglioramento sostanziale 
della pienezza, della resistenza al sudore, agli alcali, al calore e di proprietà, 
come la solidità alla luce e la solidità alla pulitura chimica, fondamentali, ad 
esempio, per l’abbigliamento velour. La riconcia con glutaraldeide conferi-
sce alle pelli pienezza e morbidezza. Il suo impiego influenza anche le soli-
dità delle proprietà del cuoio. Oltre a fissare i tannini vegetali, la glutaraldeide 
conferisce un aumento della resistenza agli alcali e una diminuzione della 
permeabilità dell’acqua.  
13. Riconcia con sali di cromo da soli: nella pratica la riconcia delle pelli al ve-
getale con i concianti di cromo è più importante di quella eseguita con i tan-
nini naturali e sintetici. Il cuoio preconciato al vegetale presenta una scarsa 
capacità di legame per i concianti di cromo rispetto al collagene non conciato, 
soprattutto quando la durata del trattamento di riconcia è breve. Questo com-
portamento è poco supportato da spiegazioni teoriche. La riconcia al cromo 
ha lo scopo di migliorare la resistenza all’acqua bollente, al sudore e di con-
ferire al cuoio una maggiore pienezza, morbidezza e una migliore tingibilità 
con i coloranti anionici. La riconcia al cromo ha reso possibile la produzione, 
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su pelli piccole preconciate al vegetale, di abbigliamento e di tomaia di gran 
pregio, sia fiore che velour e non solamente articoli di fascia qualitativa bassa 
come il foderame. Prima della riconcia al cromo non viene eseguito un 
piclaggio vero e proprio. È sufficiente una leggera acidificazione con acido 
ossalico. La riconcia al cromo prevede l’impiego di sali di cromo in polvere 
in quantità che vanno dal 6 al 15% (calcolato sul peso secco). 
 
Requisiti ecologici richiesti a una riconcia: la valutazione di un processo di 
riconcia, con riferimento alle sue conseguenze ecologiche, si basa sui se-
guenti punti: il grado di tossicità dei prodotti impiegati, la loro biodegradabi-
lità, il loro grado di esaurimento, le possibili reazioni dei prodotti di riconcia 
con gli altri componenti presente nelle acque di scarico e la possibile forma-
zione nel cuoio per reazioni secondarie di sostanze ritenute nocive per la sa-
lute del consumatore del capo in pelle. La tossicità per via orale dei ricon-
cianti, impiegati solitamente in riconcia è relativamente bassa; la biodegra-
dabilità dei prodotti varia da sostanza a sostanza: i tannini sintetici, naturali 
e i coloranti sono nella maggioranza dei casi difficilmente biodegradabili, 
mentre gli agenti ingrassanti sintetici e naturali si lasciano degradare bene. 
Bisogna però considerare che quanto detto sulla biodegradabilità non si rife-
risce alla completezza della degradazione ma unicamente alla sua velocità. 
Anche i riconcianti moderatamente biodegradabili alla fine vengono comple-
tamente demoliti dai batteri, ma non così velocemente come i prodotti che 
sono facilmente biodegradabili. Ad eccezione di tutti gli altri prodotti di ri-
concia la glutaraldeide ha una tossicità relativamente elevata e ciò in rela-
zione alla sua reattività. Dopo diluizione comunque essa è facilmente biode-
gradabile. In conclusione si può asserire che i processi riconcianti applicati 
fino a oggi non pongono problemi ambientali particolarmente complessi per 
quanto riguarda soprattutto la qualità della acque reflue e la tossicità dei pro-
dotti impiegati. 
c. Tintura: il colore costituisce una caratteristica estetica del cuoio molto im-
portante: quasi tutti gli articoli, tranne poche eccezioni, come alcuni cuoi al 
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vegetale, che esibiscono il loro look naturale, vengono tinti con l’applica-
zione in bagno acquoso di coloranti organici solubili. In questo processo la 
molecola del colorante si fissa tanto sulla superficie del cuoio quanto nella 
sua intera sezione. Le esigenze tintoriali variano a seconda dell’articolo da 
produrre: la tintura delle pelli all’anilina, come il velour o il nubuck, che 
non prevede affatto l’impiego, in rifinizione, di sostanze coprenti colorate 
(pigmenti), richiede una cura sicuramente maggiore rispetto a quella neces-
saria per la tintura di articoli coperti o addirittura smerigliati. La tintura del 
cuoio, per la varietà e la complessità dei parametri in essa implicati, presenta 
una serie di difficoltà. Risulta impossibile ottenere sul cuoio il grado di pu-
rezza e l’uniformità di tono che può essere facilmente raggiunto su un ma-
teriale tessile sintetico. Il cuoio è costituito da un intreccio fibroso più denso 
rispetto a un materiale tessile e inoltre la sua struttura non è uniforme in 
tutta la sua superficie. Il groppone, ad esempio, molto più compatto nei con-
fronti dei fianchi, si comporta in queste aree in un modo diverso rispetto 
alla diffusione colorante. Inoltre, le fibre della pelle sono circondate da 
quantità visibili di grasso naturale. Si consideri, poi, che prima di essere 
tinta, la pelle deve essere conciata e deve subire una serie di trattamenti 
chimici ed enzimatici. Gli effetti di questi trattamenti modificano la reatti-
vità del cuoio in modo disomogeneo sia tra pelli differenti, sia all’interno 
della stessa pelle. È noto che il grado di bianco dei materiali da tingere ha 
un effetto fondamentale sulla brillantezza e l’uniformità della tintura. 
Quanto più bianche e pulite sono le pelli alla fine dei processi concianti 
tanto più facilmente si ottengono tinture uniformi e brillanti. Per le pelli 
all’anilina, perciò, le operazioni di riviera devono essere condotte in modo 
da assicurare loro il maggior grado di pulizia possibile. A questo scopo alla 
fine del calcinaio, il trattamento delle pelli in bagno nuovo con sola calce 
può migliorare sensibilmente le caratteristiche di uniformità e nitidezza 
della tintura del cuoio. Fondamentale si rivela anche un accurato sgrassag-
gio. Sulle pelli conciate al cromo, la nuance verdastra tipica dei sali di 
cromo interferisce negativamente sull’ottenimento di toni di colore puliti e 
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brillanti. Nella produzione di articoli all’anilina, il coimpiego di allume di 
cromo, insieme ai tradizionali concianti al cromo, attenua l’interferenza 
della fiamma verdastra. Inoltre conviene mascherare il conciante con ace-
tato di sodio e aggiungere nella fase finale della concia al cromo, piccole 
quantità (1% sul peso trippa) di un tannino sintetico compatibile con il 
cromo; si ottiene così un colore più chiaro con una fiamma bluastra. Nella 
fase di tintura si conferisce a tutta la pelle nella sua sezione, la colorazione 
di base che poi sarà raggiunta in maniera definitiva con la fase di finissaggio 
(rifinizione). Le materie coloranti sono sostanze specifiche capaci di colo-
rare alcuni particolari substrati, come per esempio i tessuti o la pelle. I co-
loranti penetrano attraverso la superficie del substrato in zone amorfe, dif-
fondendosi nell’interno e danno vita ad un sistema corpo colorato che pos-
siede la capacità di riflettere e di assorbire la luce in maniera differente da 
come faceva prima. Una sostanza colorante possiede al suo interno due 
gruppi specifici, uno chiamato “cromoforo”, responsabile del colore stesso 
e l’altro chiamato “auxocromo”, che invece ha il fine di sviluppare la colo-
razione del cromoforo. Le proprietà di una molecola di essere colorata di-
pende dalla presenza di delocalizzazione elettronica. Le proprietà dei colo-
ranti possono essere così descritte: a) potere equalizzante: è la capacità di 
tingere uniformemente il substrato; b) sostantività: è la capacità di fissarsi 
al substrato (fibra collagenica) in maniera permanente; c) migrazione: ten-
denza a passare (migrare) da un substrato a un altro con cui il substrato 
stesso è a contatto; d) solubilità: capacità di formare in acqua soluzioni o 
dispersioni; e) solidità: resistenza agli agenti chimici (acidi, basi…) e la ca-
pacità di non degradarsi né di cambiare tonalità se esposto a questi agenti; 
f) solidità alla luce: misura la capacità di non degradarsi né di cambiare 
tonalità se esposto a fonte luminosa. Vi sono varie tipologie di tintura, in-
fatti in base al colorante impiegato essa viene effettuata: 1) in sezione: in 
modo che tutta la pelle appaia colorata; 2) laccatura: in modo da tingere la 
pelle solo sulla superficie; 3) a più strati: in una prima fase si effettua una 
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tintura in sezione, rimanendo alcuni toni inferiori alla colorazione voluta, 
per poi rendere la tintura più intensa e brillante con una tintura a laccare.
d. Ingrasso: la morbidezza e la flessibilità del cuoio dipendono dall’intensità 
delle forze di frizione che si esercitano tra le fibre. Se queste forze diminui-
scono, grazie alla loro separazione, si ottiene un aumento della morbidezza 
e della flessibilità. Nella pelle grezza la separazione degli elementi fibrosi è 
assicurata dall’acqua, contenuta tra gli spazi interfibrillari; nel wet-blue 
concorrono alla separazione delle fibre in parte le sostanze concianti e in 
parte l’acqua. Se l’acqua viene estratta dal cuoio prima dell’ingrasso, gli 
spazi interfibrillari si riducono, le fibre vengono a contatto tra di loro e si 
incollano le une sulle altre. Come conseguenza si ottiene un materiale duro, 
paglioso, praticamente sprovvisto di flessibilità. L’ingrasso ha perciò la fi-
nalità di isolare le fibre collageniche attraverso la deposizione tra di esse di 
determinate sostanze chimiche, di carattere oleoso, capaci di conferire al 
cuoio una morbidezza permanente. Un’operazione appropriata di ingrasso 
influenza decisamente anche le proprietà meccaniche del cuoio nel senso 
che ne incrementa la resistenza del fiore alla screpolatura, allo strappo, alla 
trazione. Dall’ingrasso dipendono molte altre proprietà. La pienezza, la fer-
mezza o la soffiatura del fiore, il tatto superficiale secco, serico o addirittura 
grasso, l’odore, la permeabilità all’aria e al vapore acqueo, il grado di ade-
sione degli strati di rifinizione, l’influenza sull’ingiallimento al calore, i va-
lori del fogging (importanti per articoli di arredo e auto), la capacità di as-
sorbire o rilasciare l’acqua, l’estraibilità del grasso nel lavaggio a secco o 
in acqua sono strettamente collegati all’azione di determinati agenti ingras-
santi. La distribuzione degli ingrassi nel cuoio giocano un ruolo determi-
nante per il conseguimento delle proprietà desiderate dei vari tipi di articoli. 
Pertanto assumono un’importanza decisiva la scelta di agenti ingrassanti 
adatti, la loro quantità di impiego, la reattività del cuoio e la tecnica di ap-
plicazione. In generale, per il cuoio al cromo, se l’ingrasso si distribuisce 
preferenzialmente negli strati esterni e meno all’interno della sezione, si ot-
tiene una pelle con una mano gommosa e con un fiore fermo. Se al contrario 
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l’ingrasso penetra uniformemente il cuoio sarà più morbido, più cedevole e 
presenterà una fermezza di fiore minore. Le sostanze grasse di origina na-
turale possono essere di derivazione animale (oli di pesce es. merluzzo, sar-
dina, aringa ecc.; olio di piede di bue; sego; lardo; lanolina) oppure di deri-
vazione vegetale (olio di soia; olio di colza; olio di cocco; lecitina; olio di 
ricino). Esistono poi sostanze grasse di sintesi, create come succedanei di 
sostanze naturali: prodotti siliconici; olio di paraffina; vasellina; oli e grassi 
modificati. 
Si è detto prima che molte caratteristiche presentate dal cuoio possono essere col-
legate all’operazione di ingrasso. La morbidezza dipende però oltre che dalla quan-
tità di sostanza ingrassante offerta alle pelli, dalla sua natura chimica e dal suo 
grado di penetrazione. In generale, a parità di altre condizioni, vale a dire anche 
dell’intensità della neutralizzazione e del tipo di riconcia, che concorrono a deter-
minare la distribuzione del grasso in sezione, si può affermare che gli oli di pesce 
solfitati assicurano il maggior grado di morbidezza. Il tatto superficiale dipende 
ovviamente dalla quantità di grasso depositato sul fiore. In generale la superficie 
del cuoio tende a diventare meno arida all’aumentare dell’offerta delle sostanze 
ingrassanti. Le pelli conciate al vegetale o al cromo fortemente riconciate con so-
stanze anioniche presentano un tatto superficiale arido e paglioso anche dopo un 
ingrasso energico. La gommosità, requisito necessario per alcuni tipi di pelli per 
calzatura, si consegue se il grasso non sfonda l’intera sezione. Gli strati interni non 
devono essere ingrassati eccessivamente. A questo scopo bisogna accordare tra di 
loro i tipi di riconcia, il grado di neutralizzazione, la quantità e la natura chimica 
delle sostanze ingrassanti. In linea di massima si possono fare le seguenti conside-
razioni: gli ingrassi impiegati, preferibilmente devono essere di origine naturale, 
per avere una penetrazione controllata, devono avere un grado di solfitazione con-
tenuto, la loro quantità di impiego deve essere limitata, il valore del pH di fine 
neutralizzazione deve essere inferiore a 5,0. La fermezza del fiore viene ridotta 
con l’impiego di quantità eccessive di sostanze ingrassanti. Il mercato da tanti anni 
ormai richiede articoli molto morbidi e in considerazione di quanto detto ciò co-
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stituisce una difficoltà, soprattutto quando si devono produrre pelli a spessori ele-
vati. Per questo motivo la riconcia, che ha lo scopo essenziale di rendere il fiore 
più compatto e più fermo, ha assunto sempre maggiore importanza. Anche le pro-
prietà meccaniche del cuoio vengono fortemente influenzate dalle sostanze ingras-
santi. Soprattutto la resistenza del fiore allo scoppio e la resistenza alla lacerazione 
aumentano all’aumentare della quantità di grasso offerto dalle pelli, fino a raggiun-
gere un valore massimo del 10%.  
 
3.6.III. Fase a Secco 
A questo punto inizia la fase “a secco” del processo: 
8. Operazioni di caratterizzazione del cuoio: concluso il ciclo produttivo nei re-
parti ad umido seguono le fasi di lavorazione nei reparti di rifinizione. Le 
prime lavorazioni meccaniche sono intermedie a secco: messa a vento, sot-
tovuoto, essiccazione, palissonatura, follonatura o volanatura, smerigliatura 
e spolveratura. Queste possono essere effettuate da terzisti oppure interna-
mente alla conceria. 
a. Sosta a cavalletto 
b. Messa a vento e rullo a caldo: la messa a vento (cioè la spianatura delle 
pelli) ha luogo quando è terminato l’ingrasso e le pelli vengono tolte dal 
bottale. L’operazione viene eseguita con macchine, che in un unico passag-
gio eseguono sulla pelle tre interventi per eliminare dalla pelle una buona 
parte dell’acqua:  
 Eliminazione dell’acqua per spremitura, portando l’umidità residua della 
pelle al 65-70% 
 Allargamento e stesura della pelle con orientamento uniforme delle fibre 
 Appiattimento e levigazione del fiore 
c. Messa a Sottovuoto: tale fase ha luogo tramite una macchina costituita da 
uno o più piani di acciaio riscaldati su cui le pelli vengono stese sul lato 
fiore. Successivamente i piani vengono chiusi da una campana, munita di 
aspirazione, che genera una depressione nella zona in cui sono state poste 
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le pelli, cosicché l’acqua contenuta nelle pelli si trasforma in vapore facili-
tando una rapida asciugatura delle stesse che vengono così anche stese com-
pletamente. Il vapore prodotto dalla depressione delle pelli umide viene 
condensato e destinato alla fognatura industriale. 
d. Essiccazione: l’essiccazione ha una notevole importanza sulla qualità delle 
pelli finite. La pienezza, la morbidezza, la fermezza del fiore, il tatto, la resa 
superficiale, le proprietà meccaniche e lo spessore vengono influenzate, oltre 
che dalle fasi chimiche precedenti di riviera, concia, riconcia e ingrasso, anche 
dalle modalità con cui si esegue l’asciugamento. Perfino la resa tintoriale e la 
nuance dipendono dalle condizioni di essiccazione del cuoio. Il cuoio alla fine 
delle operazioni a umido, dopo la stasi a cavalletto e la messa a vento, contiene 
ancora una notevole quantità di acqua, che deve essere eliminata con l’opera-
zione di essiccazione. Nel corso dell’asciugamento la pelle subisce una con-
trazione della sua superficie. Se il cuoio si contrae liberamente, se cioè non è 
sottoposto ad alcun tipo di forza, che ne impedisca la contrazione, accanto alla 
diminuzione di superficie si riscontra l’aumento dello spessore di rasatura. Con 
l’asciugamento all’aria si ottiene sicuramente un cuoio più spesso. Se invece 
la contrazione spontanea è ostacolata dall’operazione di inchiodatura o da 
forze di compressione, come nel caso del sottovuoto, risulta un cuoio più sot-
tile. Generalmente nella pratica industriale, si ricorre a soluzioni intermedie. 
Per ottenere un cuoio morbido e pieno da calzatura, si effettua un primo asciu-
gamento rapido al sottovuoto, di durata variabile, a seconda dello spessore, a 
una temperatura di 50-70°C, fino a che la pelle contenga il 25-30% di acqua e 
successivamente si completa l’operazione in condizioni più blande (catena ae-
rea). La temperatura di asciugamento ha una grande influenza sulla qualità 
delle pelli finite; in generale a temperatura più basse si ottiene una pelle più 
morbida, più piena e meno ferma di fiore. I sistemi di essiccamento conosciuti 
sono: a) essiccazione sottovuoto; b) essiccazione in catena aerea: le pelli pro-
venienti dal sottovuoto presentano generalmente un grado di umidità che va 
dal 30 al 40%. Pertanto si rende necessario un ulteriore asciugamento, che si 
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effettua per sospensione su catene aeree. Attualmente questo sistema di com-
pletamento di essiccazione è quello più diffuso e si utilizza soprattutto nella 
produzione di pelli bovine per calzatura. Una variante è rappresentata dall’es-
siccamento delle pelli ovine per abbigliamento, che vengono messe diretta-
mente in catena aerea dopo l’operazione di messa a vento. Le catene sono ubi-
cate nella parte alta dei locali, zona in cui l’aria ha una temperatura più elevata. 
Dopo alcune ore di permanenza le pelli presentano un grado di umidità idonea 
per le successive operazioni meccaniche. A causa della variabilità dei tempi di 
permanenza, legati alle necessità produttive e alla variazione stagionale della 
temperatura e dell’umidità, le pelli alla fine dell’essicamento presentano di 
volta in volta un differente grado di umidità. Per ovviare a questo inconve-
niente, lungo la parte terminale del percorso, si inseriscono dei tunnel pensili, 
a temperatura e umidità controllate, che hanno lo scopo di portare le pelli 
all’umidità voluta, condizionandole adeguatamente prima che vengano scari-
cate. La catena aerea deve contenere l’intera produzione giornaliera per cui 
essa sovente raggiunge una lunghezza di alcune centinaia di metri; c) essicca-
zione in tunnel a bastoni; d) essiccazione su telai a pinze; e) essiccazione se-
coterm o alla termoplacca: le pelli vengono allargate su piastre di acciaio inox, 
riscaldare internamente con vapore acqueo. Il fiore è a contatto con la superfi-
cie riscaldata. La termoplacca è costituita da due lastre leggermente convesse, 
separate da un’intercapedine di 12-15 cm, in cui passa vapore acqueo, neces-
sario al riscaldamento. È un sistema di asciugaggio molto simile al sottovuoto, 
per il semplice fatto che la superficie riscaldata è a diretto contatto con il fiore 
e il vapore attraversa l’intero spessore della pelle prima di allontanarsi nell’am-
biente. Naturalmente i tempi necessari per l’asciugaggio, per l’assenza del 
vuoto, sono superiori. Questo tipo di asciugamento, utilizzato soprattutto da 
concerie di piccole dimensioni, è particolarmente adatto per la produzione di 
pelli morbide sia fiore che croste. Le placche hanno temperature molto elevate 
(80-90°C) per le pelli conciate al cromo, mentre nel caso delle pelli conciate 
al vegetale devono essere a temperature più basse
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9. Operazioni di ricondizionamento del cuoio: 
a. Ricondizionamento: viene utilizzato un condizionatore ad alta frequenza 
che è un sistema di condizionatura antieconomico se sfruttato per eliminare 
grandi quantità di acqua, ma molto efficace per regolare in modo omogeneo 
e costante l’umidità della pelle prima della palissonatura, ma dopo comun-
que un tipo di essiccamento. 
b. Palissonatura: con un tipo di essiccazione troppo spinta, le fibre del cuoio 
si avvicinano e tendono a incollarsi l’una sull’altra. Di conseguenza le pelli 
assumono una consistenza dura e legnosa. Pertanto, dopo la condizionatura, 
bisogna attuare alcune operazioni meccaniche, che hanno lo scopo di am-
morbidirle. L’indurimento è pronunciato soprattutto per le pelli conciate al 
cromo e per ovviare a questo inconveniente è necessario procedere a una 
loro umidificazione. Questa operazione rende possibile l’effettuazione 
dell’ammorbidimento meccanico delle pelli senza danneggiare la struttura 
fibrosa. La condizionatura è molto importante; il contenuto di umidità deve 
essere controllato con grande attenzione. Se il cuoio è troppo umido, l’am-
morbidimento conseguito con la palissonatura, retrocede dopo il successivo 
asciugamento e riacquista la durezza che presentava prima del condiziona-
mento. Invece se il cuoio non è sufficientemente umido la struttura fibrosa 
può essere danneggiata dal processo meccanico di ammorbidimento. Si ot-
tiene una mano dura, legnosa ed un fiore soffiato e in casi estremi si può 
arrivare alla rottura del fiore. Il contenuto di umidità, prima che la pelle sia 
sottoposta alla palissonatura, deve aggirarsi intorno al 20%. Per le pelli con-
ciate al vegetale, per ottenere il giusto condizionamento, è sufficiente stoc-
carle per 8-12 ore in un ambiente fresco e umido. Le pelli al cromo per 
calzatura, asciugate a fondo, soprattutto quelle destinate agli articoli non 
bottalati a secco, che devono essere piene, pastose e ferme, vengono umidi-
ficate dal lato carne con quantità controllata di acqua, spruzzata da apposite 
macchine a funzionamento continuo. La palissonatura è un’operazione 
meccanica che provoca la separazione delle fibre, mediante piegamenti e 
stiramenti della pelle; di conseguenza le pelli si ammorbidiscono. La pelle 
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asciugata viene riposta su un piano sul quale diversi martelletti la picchiet-
tano rendendola più morbida. Essa può essere effettuata con palissoni di 
diverso tipo e precisamente con: palissoni a braccio, palissoni rotativi, pa-
lissoni a vibrazione.  
c. Bottalatura a secco (anche detta follonatura o volanatura): è un’opera-
zione che può essere eseguita più volte nel corso della lavorazione: dopo la 
palissonatura, nel corso o alla fine della rifinizione. Essa viene effettuata 
nella produzione di articoli per calzatura softy, velour, nubuck, arredamento 
e pelle scamosciata. Nel caso della calzatura e l’arredamento, sia pieno fiore 
che smerigliato, la bottalatura a secco serve ad aumentare la morbidezza, la 
pastosità di mano e/o ottenere la formazione di una grana naturale regolare. 
La dimensione e la regolarità della grana dipendono da vari fattori, tra i 
quali fondamentali sono le spessore della pelle, l’uniformità del grado di 
fermezza di fiore su tutta la sua superficie. A spessori maggiori si ottiene 
una grana di dimensione maggiore, a una fermezza maggiore in tutte le parti 
della pelle corrisponde una grana più piccola e uniforme. Agli articoli de-
stinati a velour e nubuck la bottalatura a secco conferisce oltre che una mag-
giore morbidezza, un aumento notevole della brillantezza e dell’effetto ve-
lour. Quando la bottalatura viene fatta alla fine di un finissaggio particolar-
mente pesante, essa ha anche lo scopo di scaricare la rifinizione conferendo 
alle pelli un aspetto meno plastico e più naturale. Naturalmente, in conside-
razione delle notevoli sollecitazioni cui sono sottoposte le pelli, nel corso 
della bottalatura a secco si deve impiegare prodotti di rifinizione che diano 
films sufficientemente elastici per resistere alle sollecitazioni meccaniche. 
Nello stesso tempo i films devono possedere una durezza adeguata per evi-
tare screpolature, dovute all’azione abrasiva, originata dallo sfregamento tra 
pelle e pelle oltre che tra queste e le pareti del bottale. Si impiegano diffu-
samente bottali di acciaio, dotati di impianti automatici per il controllo della 
temperatura e dell’umidità, nonché di un sistema di aspirazione che con-
senta l’eliminazione della polvere di pelle dall’interno della macchina. 
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d. Inchiodatura: operazione che si prefigge di allargare la pelle e di conferirle 
il giusto grado di umidità prima della rifinizione. Dopo tale trattamento la 
superficie è perfettamente piana, senza ondulazioni. Le pelli si tirano su un 
telaio a pinze e vengono lasciate essiccare in un tunnel ad aria calda per un 
tempo relativamente breve. Dopo questa operazione le pelli perdono gran 
parte della loro elasticità, infatti è un’operazione compiuta solo per alcuni 
tipi di articoli. 
10. Operazioni di nobilitazione del cuoio: 
a. Smerigliatura: la smerigliatura è un’operazione meccanica di grande im-
portanza nelle lavorazioni conciarie. Essa consiste nell’asportazione del 
fiore, in maniera più o meno marcata, per mezzo di un materiale abrasivo 
simile alla carta vetrata. Tale azione viene esercitata sul fiore per rimuo-
verne i difetti superficiali allo scopo di ottenere una superficie uniforme, 
sulla quale vanno poi applicati i pigmenti e altri prodotti di rifinizione. La 
smerigliatura del fiore può essere più o meno accentuata a seconda della 
materia prima che si lavora. Se le pelli presentano difetti alquanto pronun-
ciati si deve smerigliare a fondo. Di conseguenza esse saranno destinate alla 
produzione di articoli rifiniti in maniera pesante. Se i difetti sono meno pro-
nunciati si procede a una smerigliatura più leggera e i corrispondenti articoli 
finiti si definiscono mezzo fiore. Il lato fiore viene smerigliato leggermente 
quando si produce il nubuck, sia per calzatura, per arredamento che abbi-
gliamento. La smerigliatura del lato carne si esegue nella produzione di ar-
ticoli velour, per i quali l’operazione meccanica ha lo scopo di tagliare le 
fibre a una lunghezza uniforme. Le fibre devono essere corte e costituire al 
tempo stesso un intreccio serrato e compatto. Un simile intreccio fibroso 
conferirà l’effetto scrivente e la brillantezza richiesti per questo tipo di arti-
colo. La smerigliatrice più moderna in continuo, di grande produttività, è 
costituita da un cilindro smerigliatore, ricoperto di carta abrasiva e da un 
cilindro di appoggio gommato. Il cilindro smerigliatore oltre a ruotare in-
torno al proprio asse, oscilla in modo da evitare che i granuli abrasivi più 
sporgenti si muovano sempre sullo stesso piano creando abrasioni maggiori 
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in certe zone della pelle. Per evitare fenomeni di dilatazione termica, dovuti 
al calore che si sviluppa per attrito tra carta abrasiva e pelle, il cilindro sme-
rigliatore deve essere provvisto di un sistema di raffreddamento ad aria o 
acqua. Vi è infine anche una spazzola ruotante che da un lato impedisce che 
la pelle sia trattenuta dal cilindro smerigliatore e dall’altro assicura la puli-
zia della carta smeriglio. 
b. Spazzolatura: le pelli prima di essere avviate alla rifinizione, devono essere 
spolverate, in modo che la superficie smerigliata sia prima di ogni residuo 
di polvere. In caso contrario si andrebbe incontro a problemi seri, dalla for-
mazione di grumi alla mancanza di adesione dello strato di fondo della rifi-
nizione. La smerigliatrice e la spazzolatrice nelle versioni moderne sono 
disposte in linea per cui la pelle che entra nella smerigliatrice esce dalla 
macchina a spolverare pronta per la rifinizione. 
c. Sforbiciatura 
d. Selezione 
e. Rifinizione: la rifinizione è una delle fasi più complicate dell’intero ciclo 
di lavorazione del cuoio, a causa dell’elevato numero dei prodotti impiegati, 
delle innumerevoli tecniche applicative e soprattutto per la necessità di as-
sicurare alla pelle finita molti requisiti. In sostanza si prefigge di contribuire 
alla nobilitazione di un prodotto naturale, cui deve anche conferire una serie 
di caratteristiche che lo rendano idoneo alla sua destinazione d’uso. La rifi-
nizione è l’insieme di tutte quelle operazioni che sono eseguite sulle pelli 
asciutte, dopo la concia, la tintura in botte, ingrasso ed essiccamento. Con 
l’impiego di sostanze di varia natura chimica e con l’ausilio di determinate 
operazioni meccaniche, si possono mettere a punto molti tipi di rifinizione, 
ciascuna con specifiche caratteristiche finalizzati alla produzione di articoli, 
che rispondano alle esigenze della moda e delle condizioni d’uso. In linea 
del tutto generale si può affermare che la rifinizione debba conferire alla 
pelle le seguenti proprietà: 
 Ugualizzazione e copertura dei difetti naturali della pelle e di eventuali 
difetti di lavorazione 
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 La tonalità del colore deve essere perfettamente uguale a quella richiesta 
dal cliente 
 Il grado di lucido, a seconda delle richieste, deve essere brillante, semio-
paco oppure opaco 
 Lo strato finale, ottenuto con l’appretto, deve proteggere la pelle 
dall’azione dell’umidità, dei prodotti chimici usati dai produttori di ma-
nufatti e dall’azione dello sporco. Inoltre l’appretto deve resistere in ma-
niera, più o meno marcata a seconda della destinazione d’uso, a vari tipi 
di sollecitazioni meccaniche 
 Il tatto superficiale deve essere secco oppure naturale, setoso, ceroso, un-
tuoso o ancora con mano ferma frenante a seconda del tipo di articolo 
delle esigenze del cliente 
 
La scelta del tipo di rifinizione più adatto è determinato anche dalla qualità delle 
pelli in crust. Generalmente il materiale da rifinire viene selezionato in base ai 
difetti. Per le pelli in crust esenti da difetti (cosa molto rara), oppure con difetti 
trascurabili, si effettua una rifinizione pieno fiore; in caso contrario si procede alla 
smerigliatura e si applica un tipo di rifinizione completamente diverso. Per il si-
stema a pieno fiore, a seconda del grado di copertura si parla di rifinizione all’ani-
lina, semianilina o pigmentata. 
La rifinizione è tra le fasi della lavorazione conciaria quella in cui maggiormente 
viene alla luce l’estro e la fantasia dell’operatore, che deve saper coadiuvare l’ori-
ginalità degli effetti con i requisiti che sempre di più vengono richiesti sui prodotti 
finiti. Per cui rendere standard le varie lavorazioni effettuate in rifinizione non è 
così semplice. In linea generale possiamo suddividere una rifinizione in: a) fondo: 
questo strato prepara il cuoio per l’applicazione dello strato coprente e viene tenuto 
più morbido possibile affinché il fiore si mantenga pastoso ed elastico. Ha anche 
lo scopo di chiudere la superficie del cuoio in modo che la miscela coprente non 
penetri troppo profondamente, bensì ugualizzi bene senza “caricare” il fiore; lo 
strato di fondo deve legarsi bene al cuoio poiché da esso dipende largamente l’an-
coraggio dell’intera rifinizione e non deve essere costituito da una sola mano. Può 
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essere suddiviso in fondo preliminare, con forte effetto penetrante per consolidare 
o proteggere il fiore e in fondo di chiusura, con effetto riempiente. Può inoltre 
essere incolore, colorato con coloranti solubili oppure pigmentato; b) strato co-
prente: ha il compito vero e proprio della rifinizione, cioè di egualizzare la super-
ficie del cuoio e di conferirle l’aspetto desiderato, perfezionando la chiusura su-
perficiale del trattamento di fondo. Come composizione, esso in genere dispone di 
maggiore durezza rispetto al fondo, migliorando così le resistenze della rifinizione 
stessa del pellame allo sfregamento e all’abrasione. In genere è più sottile del 
fondo, per risultare sufficientemente elastico. Lo spessore dello strato può regolarsi 
sia mediante la concentrazione di impiego sia con applicazioni di diverso tipo, 
tampone, applicazione a velo o a spruzzo ecc.; c) appretto: impartisce alla rifini-
zione l’ultimo tocco, determinando in larga misura l’aspetto definitivo e il tatto 
superficiale del cuoio. Stabilità all’umidità e solidità allo sfregamento della rifini-
zione dipendono in forte misura dall’appretto, come pure possono esserlo altre 
proprietà, ad esempio la resistenza alla stiratura o agli adesivi, nonché ai prodotti 
di manutenzione ed ai solventi per calzature. Quanto più l’appretto è duro e consi-
stente, tanto più va applicato in strato sottile, altrimenti la grana del cuoio e l’ela-
sticità dell’intera rifinizione ne verranno a soffrire. Come già detto le tipologie di 
rifinizione possono essere: 1) pura anilina: si usano unicamente coloranti di ani-
lina e sostanze incolori e trasparenti, allo scopo di dare alla pelle un aspetto natu-
rale, un colore brillante e profondo, il voluto grado di lucido, una mano naturale e 
una certa protezione agli agenti esterni. In questo finissaggio, a volte, si effettua 
una tintura d’avvivaggio a spruzzo con coloranti di anilina seguita dall’applica-
zione di un appretto proteico, caseinico o poliammidico, che viene fissato con fis-
sativi diluiti in acqua. Si procede dopo l’asciugaggio, alla lucidatura delle pelli con 
la lissa e si stirano con una pressa a piatti. Nelle pelli all’anilina il fiore mostra le 
sue pregiate caratteristiche naturali di disegno e di finezza. Destinate ad articoli di 
lusso, le pelli rifinite all’anilina sono però delicate e poco resistenti alle condizioni 
d’uso dei manufatti. Attualmente gli articoli all’anilina costituiscono una frazione 
limitata della produzione conciaria mondiale per la scarsa disponibilità di grezzo 
adatto; 2) semi anilina: è una via di mezzo tra la rifinizione naturale (pura anilina) 
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e quella coprente (pigmentata), fatta con l’impiego della minor quantità possibile 
di prodotti di copertura per coprire certi difetti del pellame, senza perdere l’estetica 
e la naturalezza del prodotto; 3) pigmentata: detta anche rifinizione “coperta”, vi 
si impiegano sostanze colorate di buon potere coprente, i pigmenti56. Questo tipo 
di rifinizione egualizza meglio la superficie, copre determinati tipi di difetti e pro-
tegge in misura maggiore la pelle degli agenti esterni. La rifinizione coperta pieno 
fiore consiste di uno strato di fondo, di uno strato coprente pigmentato e di un 
appretto. Il fondo, più delle volte, è costituito da resine acriliche, poliuretaniche o 
da prodotti caseinici. Racchiude tutte quelle tipologie di finissaggio (verniciati, 
laminati, abrasivati ecc.) in cui il pellame viene rifinito in maniera evidente, così 
da coprire le imperfezioni presenti. Esistono poi anche un gran numero di sostanze, 
di diversa natura chimica, impiegate nel corso della rifinizione, quelli più comuni 
sono: plastificanti (hanno lo scopo di migliorare la flessibilità e l’estensibilità dei 
film polimerici); cere (usate per migliorare il tatto e come opacizzanti); distendenti 
(utilizzati per ridurre la tensione superficiale e l’abbassamento della viscosità per 
le pelli che presentano una superficie troppo chiusa e compatta); opacizzanti (con-
feriscono all’articolo finito un aspetto più naturale ed elegante, al tempo stesso 
nasconde meglio alcuni difetti naturali e riduce i “grigi” sulle pelli rifinite tinte in 
nero; riempienti (per livellare e uniformare la superficie delle pelli); penetranti 
(utilizzati soprattutto nell’impregnazione dell’articolo smerigliato per calzatura e 
il verniciato e in generale in tutti i casi in cui si voglia favorire la penetrazione dei 
primi strati di rifinizione; questa necessità è di solito avvertita quando il cuoio da 
rifinire dimostra un’idrofilia all’acqua); idrorepellenti; reticolanti (utilizzati per 
migliorare le resistenze meccaniche del film originato dalle miscele di rifinizione); 
addensanti (mirano ad aumentare la viscosità delle miscele di rifinizione, evitando 
così la penetrazione troppo profonda dei prodotti e migliorando la copertura delle 
pelli); modificatori di tatto (per impartire alla pelle la mano desiderata dal cliente, 
                                              
56 I pigmenti sono polveri cristalline di natura organica ed inorganica in grado di conferire la propria colo-
razione ai supporti su cui vengono applicati. Le principali caratteristiche che contraddistinguono i vari pig-
menti sono: solidità alla luce, forte potere coprente, disperdibilità, resa coloristica, brillantezza, solidità al 
calore, ai solventi e agli agenti chimici 
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setosa, grassa, scivolosa, naturale ecc.); solventi (servono per distendere adegua-
tamente il film sul supporto in modo da formare una superficie liscia e garantendo 
che il film stesso dopo l’asciugaggio e la stiratura non sia appiccicoso). La rifini-
zione può essere eseguita con tecniche applicative diverse, a seconda della quantità 
più o meno grande di prodotto da trasferire sulla pelle, delle caratteristiche degli 
articoli finiti o del tipo di miscela impiegata. Nel passato le mani di fondo venivano 
applicate a mano con un tampone, oggi l’applicazione delle soluzioni coprenti 
viene effettuata a macchina e a seconda dell’articolo da produrre e del tipo di strato 
da applicare si parla di: spruzzo automatico: macchinario dotato di pistole rotanti 
che sotto l’azione di aria compressa, spruzzano sulla superficie della pelle (posta 
su un nastro trasportatore) le soluzioni dei prodotti chimici, sottoforma di goccio-
line finemente atomizzate; macchina a tamponare: costituita da un tappeto traspor-
tatore, da un sistema di tre pistole, e infine da due tamponatrici, serve per applicare 
generalmente lo strato di fondo; macchina a rullo (roll coating o spalmatrice): oggi 
assai diffusa, le pelli passano attraverso due rulli, uno trasportatore e uno di colo-
ritura, che prende il colore da una vaschetta esterna; macchina a velo: diffusa so-
prattutto per il verniciato; il liquido di rifinizione viene continuamente riciclato. 
Viene anche detta rifinizione a cascata perché realizzata da un macchinario che 
lascia scivolare i prodotti, giù per un piano perpendicolare alla superficie della 
pelle formando un velo liquido, direttamente sulla pelle creando così uno strato 
omogeneo sulla superficie stessa; tamponatura: può essere manuale (pelli stese su 
un foglio di truciolato laminato, e tamponate con una spugna imbevuta di una so-
luzione in modo più o meno regolare) o meccanica.  
f. Varie operazioni meccaniche (stiratura, stampatura, lissatura ecc.) o 
rifinizione meccanica: le operazioni meccaniche eseguite nel corso della 
rifinizione dipendono dal tipo di rifinizione adottato e dalle caratteristiche 
dell’articolo, a seconda cioè che si debba produrre una pelle lucida od 
opaca, lisca, granita o stampata, morbida o puntante. Le macchine di rifini-
zione migliorano l’aspetto e in qualche caso anche la mano del cuoio, eser-
citando sulla pelle azioni di frizione, abrasione, pressione. La rifinizione 
meccanica ha diversi scopi: 1) facilitare la formazione del film; 2) conferire 
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brillantezza e lucidità alla pelle; 3) imprimere disegni e grane di animali o 
fantasie. Le macchine più utilizzate in questa fase sono stiratrici, a rullo o a 
piatto, lisse, stampatrici, pressatrici. 
11. Prima della vendita: 
a. Selezione e rifilatura: si scelgono a questo punto le pelli scartando gli 
esemplari particolarmente difettosi così come si eliminano dalla pelle gli 
inestetismi marginali, quali brandelli o sformature, non utili per la commer-
cializzazione. 
b. Misurazione e imballo: concluse le fasi di lavorazione, le pelli arrivano al 
magazzino del “finito”, dove vengono misurate57 in piedi quadrati inglesi58 
c. Spedizione – Vendita  
  
                                              
57 Solo i gropponi per suola conciati al vegetale, frassami di pelli bovine al vegetale e pochi altri articoli 
sono venduti in peso 
58 1 p.q. corrisponde a 929 cm2, mentre 1 m2 equivale a 10,7639 p.q. 
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3.7. L’INDUSTRIA CONCIARIA ITALIANA 
Il settore conciario italiano è il primo esportatore al mondo di pelli finite, e, come 
riportato nel Rapporto di Sostenibilità 2014 dell’UNIC59, ha confermato nel 2013 
per l’ennesimo anno il proprio primato, sia in termini di qualità e valore della pro-
duzione (con una quota del 66% sul totale europeo e del 17% a livello mondiale) 
che sul piano dell’internazionalizzazione (incidenza del 30% sull’export globale 
di pelli finite). L’industria è storicamente formata, in prevalenza, da piccole e me-
die imprese ed a fine dell’anno passato il loro numero è stato pari a 1.269 unità, 
che, in leggero arretramento sul 2012 (-0,8%), hanno impiegato 17.958 addetti, 
cresciuti invece dell’1,6%. I volumi di produzione sono stati pari a 129 milioni di 
mq e 34 mila tonnellate di cuoio da suola, per un valore complessivo di oltre 5,25 
miliardi di Euro. Le variazioni rispetto al 2012 offrono un quadro congiunturale 
positivo, con crescita sia in valore (+9,5%) che in volume della produzione in metri 
quadri (+2,4%), a fronte di un calo moderato per il cuoio da suola (-1,6% in ton-
nellate, -2% in Euro). L’incremento complessivo in Euro è stato del 9%. Si è trat-
tato di un altro anno con un differenziale rilevante tra tendenze in valore e volume, 
a causa dei continui aumenti dei prezzi della materia prima (in media +25% circa) 
e delle conseguenti revisioni dei listini di vendita. Un’annata di crescita per valore 
e volume della produzione non accadeva dal 2010. Il valore attuale della produ-
zione risulta sostanzialmente in linea col biennio pre-crisi 2006-2007, mentre i vo-
lumi sono tornati sui livelli di fine anni ’70 – inizio anni ’80. La crescita delle 
vendite è, per la prima volta da 7 anni, equamente suddivisa tra mercati interna-
zionali (export +8,6%) e mercato interno (in rialzo del 10%).  
La concia italiana è da sempre un tipico esempio di successo del modello distret-
tuale che tradizionalmente caratterizza una parte rilevante dell’economia manifat-
turiera nazionale. La quasi totalità della produzione (oltre il 90%) si concentra in-
fatti all’interno di comprensori produttivi territoriali, che nel corso degli anni 
hanno sviluppato, e spesso mutato per necessità di adeguamento al mercato, le loro 
caratteristiche peculiari in termini di processo e di prodotto. Il più importante polo 
                                              
59 L’UNIC, acronimo di Unione Nazionale Industria Conciaria, è la maggiore associazione mondiale degli 
industriali conciari. Opera dal 1946 a tutela del settore ed è capofila di un gruppo di società impegnate in 
campo fieristico, scientifico, stilistico, normativo, finanziario, editoriale e della certificazione. 
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conciario per produzione e numero di addetti si trova in Veneto, nella valle del 
Chiampo, in provincia di Vicenza (Arzignano). La peculiarità di quest’area con-
ciaria è rappresentata, dal punto di vista industriale, dalla contemporanea presenza 
di imprese medio-piccole e grandi industriali all’avanguardia nell’automazione e 
nella standardizzazione delle fasi di processo, mentre sul piano produttivo la prin-
cipale specializzazione sono le pelli bovine medio-grandi che vengono principal-
mente destinate ai clienti dell’imbottito (arredamento ed interni auto), alla calza-
tura e alla pelletteria. Il distretto che raggruppa il maggior numero di aziende si 
trova in Toscana, nella zona di S. Croce sull’Arno, Ponte a Egola e Fucecchio 
(province di Pisa e Firenze). Le concerie locali, che nel complesso incidono per il 
28% sul totale fatturato nazionale, si caratterizzano per l’elevato grado di artigia-
nalità e flessibilità delle produzioni, primariamente destinate all’alta moda; le la-
vorazioni riguardano soprattutto le pelli bovine di medie e piccole dimensioni (tra 
cui i vitelli), alcune delle quali utilizzate per la specialità del cuoio da suola, che 
in Italia viene quasi interamente prodotto nel comune di San Miniato e Ponte a 
Egola. In Campania, invece, esiste un polo conciario specializzato nella concia di 
pelli piccole ovocaprine per abbigliamento, calzatura e pelletteria. Le imprese si 
localizzano principalmente nella zona di Solofra, vicino ad Avellino, con alcune 
importanti presenze anche nei dintorni di Napoli. Il valore della produzione cam-
pana di pelli è pari al 9% del totale nazionale.  
L’altra regione con una ancora rilevante concentrazione di presenze conciarie è la 
Lombardia, principalmente nell’area magentina (Robecchetto, Turbigo), specializ-
zata nelle pelli piccole (tipicamente ovocaprine) per l’alta moda; la relativa quota 
regionale di produzione in valore è pari al 6% del totale nazionale. Nel 2013 tutti 
i distretti conciari hanno registrato incrementi di fatturato ed export, seppur con 
dinamiche ed intensità differenti per regione. Il Veneto ha mostrato un aumento 
del 9,9% di valore della produzione, trainato dalle esportazioni (a +12,7%) ed ha 
raggiunto quota 52% del totale italiano. Il polo vicentino continua a essere il più 
performante sui mercati esteri, a fronte di vendite interne meno brillanti ma final-
mente tornate in positivo (+2%). I motori della domanda distrettuale sono stati i 
clienti della carrozzeria e della pelletteria. Il comprensorio toscano ha evidenziato 
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un incremento complessivo del 6,8% in valore, con un +2,2% dell’export. Il fattu-
rato delle pelli toscane è stato principalmente spinto dalla clientela nazionale (sti-
mata a +17%), che nella fattispecie si concretizza soprattutto nelle prime linee 
delle grandi griffe della moda europea e dei loro terzisti manifatturieri nazionali.  
La Campania è il distretto che, soffrendo delle incertezze del segmento ovoca-
prino, è cresciuto meno a livello nazionale. L’andamento positivo è comunque do-
vuto soprattutto alle esportazioni, che però continuano a incidere relativamente 
poco per le concerie locali (40% circa). In deciso rialzo il valore della produzione 
delle concerie della Lombardia, anch’esse ormai agganciate stabilmente alla do-
manda dei clienti del lusso. 
Figura 31 Fonte UNIC 
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La conceria italiana produce principalmente pelli di origine bovina ed ovocaprina, 
la cui disponibilità è legata alle dinamiche di macellazione degli animali e conse-
guentemente al consumo della relativa carne. Le pelli bovine medio-grandi rappre-
sentano oltre il 70% dei volumi di produzione complessiva, seguita da ovini, capre 
e taglie bovine giovani e piccole, cioè i vitelli; meno dell’1% è riconducibile ad 
altre tipologie (suini, rettili, cervi, canguri). Sul piano congiunturale, il 2013 è stato 
un anno decisamente positivo per le pelli bovine e per la categoria residuale degli 
“altri animali”, spinti dal segmento dei rettili; queste tipologie hanno segnato rialzi 
importanti sia in termini di volume che di valore, mentre per vitelli e, soprattutto, 
ovine l’ottimo andamento delle vendite non si è parimenti rispecchiato sui volumi 
(ed appare quindi principalmente ascrivibile ad una crescita dei prezzi di listino 
causato dagli aumenti della materia prima). Sono invece deludenti i risultati otte-
nuti per le capre. Tutte le tipologie hanno registrato aumenti dei prezzi medi di 
vendita attorno al 7%, ma le differenze tra i vari segmenti e nicchie di prodotto 
sono notevoli: per alcune tipologie di fascia alta, particolarmente ricercate, i rialzi 
sono stati superiori al 20%. Questa tendenza si spiega con la necessità di incorpo-
rare gli incrementi delle materie prime nei listini del finito senza provocare bruschi 
ed eccessivi squilibri nelle dinamiche di domanda e offerta.  
Figura 32 Fonte UNIC 
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I più importanti utilizzatori delle pelli italiane appartengono a due grosse macro-
categorie: la filiera moda (calzatura, pelletteria, abbigliamento) ed i segmenti 
dell’imbottito (arredamento, automotive-interni auto). La destinazione d’uso che 
singolarmente acquista il maggior volume di metri quadri di pelle è tradizional-
mente la calzatura, a cui viene attualmente destinato il 43% della produzione con-
ciaria italiana. Il secondo principale utilizzatore è la pelletteria, che rappresenta il 
settore manifatturiero cliente maggiormente cresciuto nel recente periodo. Se-
guono il settore dell’arredamento imbottito, che dopo il dirompente sviluppo regi-
strato negli anni ’90, ha mostrato un graduale ma intenso ridimensionamento in 
termini di domanda e consumo, ed il segmento degli interni auto, in decisa espan-
sione. Infine l’abbigliamento, in fase calante negli ultimi anni, soprattutto in virtù 
di tendenze moda poco premianti. L’analisi della produzione conciaria nazionale 
nel 2013 suddivisa per destinazione d’uso mostra risultati molto differenziati. Per 
il terzo anno consecutivo, aumentano in maniera consistente la carrozzeria (+13%), 
trainata dal sempre maggior utilizzo del materiale nell’alto di gamma dell’automo-
tive, e la pelletteria (+14%), che registra l’undicesima crescita annuale degli ultimi 
quindici anni. La calzatura ha registrato un lieve arretramento (-0,9%). Ancora cali 
per le pelli di arredamento, i cui attuali volumi di produzione sono meno della metà 
rispetto al 2006. Tale utilizzo, oltre a mostrare opacità nei consumi finali, ha sof-
ferto più delle altre destinazioni i persistenti aumenti dei prezzi della materia 
prima, data la maggiore difficoltà del comparto a trasmettere a valle tali aumenti e 
la maggiore facilità dei clienti a sostituire la pelle con materiali alternativi.  
Figura 33 Fonte UNIC 
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Figura 34 Fonte UNIC 
Figura 36 Fonte UNIC 
Figura 35 Fonte UNIC 
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Figura 37 Fonte UNIC/ ISTAT/ Unioncamere 
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3.7.I. Mercati di esportazione 
I mercati esteri rappresentano un fattore fondamentale per lo sviluppo della concia 
italiana ormai da molti anni. La loro incidenza sul fatturato complessivo è cresciuta 
enormemente ed è al momento pari, in termini di peso apparente, ad oltre ¾ del 
totale (76%). 
L’evoluzione di tale percentuale, in termini storici, è stata graduale ma continua, 
oscillando attorno al 30% durante gli anni ’80 fino ad arrivare al 50% a metà anni 
’90 e passare la soglia del 60% con l’ingresso nel nuovo millennio. Nel 2013 le 
esportazioni italiane di pelli conciate (incluse le diverse tipologie di pelo). Desti-
nate a 123 paesi, sono state complessivamente pari a 4,01 milardi di Euro, in cre-
scita dell’8,6% rispetto all’anno precedente. Tale valore è a livelli massimi, se-
condo solo al record storico del 2001.  
L’Unione Europea rappresenta il principale cliente ed assorbe oltre la metà delle 
nostre spedizioni oltre confine. L’importanza della regione comunitaria è in leg-
gero ridimensionamento nell’ultimo biennio, ma negli anni precedenti era tornata 
a crescere dopo il progressivo calo registrato a cavallo del 2000 dovuto al massic-
cio spostamento di parte della produzione globale verso l’Asia. 
A seguire l’Estremo Oriente (27,5% del totale), l’area russo-balcanica (7%), il 
Nord America (6%) e gli altri (9%). Il quadro sull’andamento dell’anno passato 
appare diffusamente positivo per tutte le aree di destinazione, con l’unica ecce-
zione delle destinazioni secondarie (Africa ecc.) che perdono il 4%. 
Gli aumenti sono addirittura a doppia cifra per le spedizioni verso Far East, Ame-
rica settentrionale e regione russo-balcanica; più moderate le variazioni, seppur 
positive, verso l’UE.  
In termini di singolo paese di destinazione, la Cina, inclusa Hong Kong, è ormai 
da venti anni la principale destinazione estera delle pelli italiane. 
Il valore dei flussi verso il colosso asiatico è cresciuto del 14% l’anno passato e ha 
toccato il massimo storico, portando l’attuale incidenza sull’export totale del 20%. 
Tra le principali destinazioni, le crescite più importanti sono state registrate in Re-
gno Unito e Polonia (+19% ciascuno), USA (+17%) e Portogallo (+12%). Per USA 
e Regno Unito si tratta del 4° anno di fila di crescita a doppia cifra (valori attuali 
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più che raddoppiati rispetto alla crisi del 2009), mentre per Polonia e Portogallo le 
spedizioni sono su valori record. Crescono inoltre Romania (+3%) e Spagna 
(+4%), a fronte di cali verso Francia, Germania (-2% ciascuno) e della delocaliz-
zazione tunisina (-4%, terzo calo annuale consecutivo). I citati dieci mercati con-
tano per 2/3 dell’export complessivo.  
 
  
Figura 38 Fonte UNIC 
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Export pelli conciate per macro-area di destinazione 
Export di pelli conciate per stadio di lavorazione 
Export pelli conciate per paese di destinazione
Figura 39 Fonte UNIC 
Figura 40 Fonte UNIC 
Figura 41 Fonte UNIC 
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3.7.II. Mercati di approvvigionamento 
La principale materia prima del settore sono le pelli grezze e semilavorate (wet 
blue e crust), le cui strategie e dinamiche d’acquisto sono elementi essenziali nella 
gestione aziendale e nella competizione commerciale. Data la limitatezza degli al-
levamenti italiani, il fabbisogno dell’industria conciaria italiana è strutturalmente 
coperto solo in minima parte (6% nel 2013) dalle macellazioni nazionali e la re-
stante parte viene reperita tramite le esportazioni. Nel 2013 le concerie italiane ne 
hanno importata 855mila tonnellate, in aumento dell’8% rispetto all’anno prece-
dente, da 122 paesi. Si tratta di un dato complessivo, che raggruppa le pelli grezze 
(462mila tonnellate, +1,5% sul 2012), le semilavorate wet blue (382mila tonnel-
late, +16%) e le semilavorate crust (10mila tonnellate, +37%); in termini di impor-
tanza relativa (cioè a livello di volumi di “grezzo equivalente”), la più importante 
materia prima utilizzata nelle concerie italiane è il wet blue (60% del totale), se-
guita dal grezzo (38%) e infine dal crust (2%). Dall’Unione Europea, che storica-
mente rappresenta il più importante bacino di approvvigionamento per le concerie 
italiane, è arrivato il 54% della materia prima importata, seguita dall’America La-
tina con il 21%. Un ruolo meno primario ma comunque molto importante è rico-
perto dai Paesi dell’America centro-settentrionale (6%), dall’Oceania (6%), 
dall’area russa (5%), dall’Africa/Medio Oriente (5%) e dall’Asia (3%). Tale sud-
divisione, che indubbiamente risente delle variazioni congiunturali da un anno 
all’altro, non ha comunque registrato grandi cambiamenti nel periodo recente. Ri-
spetto al 2012, sono cresciuti a doppia cifra i volumi di acquisto da America Latina, 
area russa, Oceania e Asia, mentre UE, Nafta (Canada, Messico e USA) e 
Africa/Medio Oriente hanno registrato dinamiche positive ma più moderate (tra 
+1% e +4%).  
Import materie prime per stadio di lavorazione e macro-area di destinazione 
Figura 42 Fonte UNIC 
260 
 
3.7.III. Indicatori economico-finanziari  
Le stime per il bilancio 2013 sono influenzate da un aumento di fatturato (+9%) e 
dalla spesa per la materia prima, principale voce di costo. Il forte incremento dei 
prezzi della materia prima, principale ostacolo per l’attività del settore, ha deter-
minato una spesa per l’acquisto di pelli grezze e semilavorate in notevole rialzo 
(20%). L’incidenza di tale voce di costo sul fatturato complessivo è cresciuta in un 
anno di quasi 5 punti percentuali. Lievi rialzi anche per la spesa per prodotti chi-
mici e per i costi generali (tra 1 e 3 punti percentuali). Infine, la spesa per il perso-
nale è aumentata del 2% per effetto di un incremento delle retribuzioni combinato 
con un aumento nel numero di addetti dell’industria, entrambi di modesta entità. 
A fronte di ciò, ma soprattutto per l’aumento più che proporzionale degli acquisti 
rispetto all’incremento di fatturato, si determinano un margine operativo e una red-
ditività della gestione caratteristica (ROI) in calo rispetto al 2012. L’aumento del 
costo medio dell’indebitamento finanziario, parzialmente controbilanciato da una 
gestione finanziaria e straordinaria positive, e l’ulteriore crescita dell’incidenza 
delle imposte hanno determinato un deterioramento degli utili. Il risultato com-
plessivo vede dunque anche la redditività totale (ROE) in calo.  
Figura 43 Fonte UNIC 
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Anche nel 2013, salvo alcune eccezioni, non si rilevano investimenti significativi 
legati ad ampliamenti della capacità produttiva: nella media non si segnalano va-
riazioni di rilievo degli investimenti immobiliari e strumentali. Si conferma vice-
versa il ruolo della ricerca e sviluppo, pari a circa il 17% delle immobilizzazioni 
immateriali60. 
Conto economico dell’industria conciaria (% su valore produzione) 
  
                                              
60 Fonte Report 2013 UNIC 
Figura 44 Fonte UNIC 
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3.7.IV. La sostenibilità ambientale nel settore conciario 
La conceria italiana da tempo considera la tutela dell’ambiente come parte inte-
grante della propria crescita produttiva. La sostenibilità ambientale infatti è oggi 
una voce importante dello sviluppo: in particolare nei distretti dove, attraverso la 
sinergia tra sistema industriale e istituzioni, è stato possibile raggiungere livelli di 
riconosciuta eccellenza, come dimostra la valutazione ottenuta dai tre distretti con-
ciari nell’ultimo rapporto sui distretti produttivi del 2013, che visto i distretti con-
ciari di S. Croce sull’Arno (Pisa), Arzignano (Veneto) e Solofra (Avellino) collo-
carsi rispettivamente al 3°, 5° e 6° posto. Un importante riconoscimento per le 
concerie italiane, che ha premiato l’impegno profuso per il continuo migliora-
mento delle prestazioni ambientali concretizzatosi in particolare nelle certifica-
zioni ambientali di distretto e nella creazione di infrastrutture a servizio della ge-
stione degli aspetti ambientali più rilevanti, quali il trattamento dei reflui e dei ri-
fiuti. L’impegno per la prevenzione e la riduzione dell’inquinamento del settore 
conciario è ben esemplificato dalle serie storiche di alcuni indicatori e dai princi-
pali dati fisici ed economici ad essi correlati, che consentono di valutare l’effi-
cienza ambientali raggiunta dai processi e gli investimenti economico-finanziari 
necessari per la loro gestione. I costi ambientali rivestono infatti negli ultimi anni 
una quota importante nei bilanci delle aziende. 
Negli anni i conciatori italiani hanno prodotto risultati ambientali sorprendenti, at-
traverso la cooperazione attiva di tutti gli attori della filiera. Nel 2013 la conceria 
ha ridotto ulteriormente il consumo di acqua ed energia. Per la gestione dei rifiuti 
si è sviluppato un sistema di recupero altamente efficiente, così come per la depu-
razione delle acque reflue. È in aumento il numero delle aziende che si sono dotate 
di sistemi di gestione ambientali certificati secondo standard internazionali, anche 
grazie alle iniziative realizzate a livello di distretto. Sempre maggiori sono gli in-
vestimenti delle aziende per ricerca, selezione e sviluppo di nuovi articoli a minor 
impatto ambientale, cui si aggiungono i controlli analitici. Per la concia italiana i 
risultati raggiunti sono un punto di vanto e di eccellenza, con la qualità dei prodotti 
fornita ad un mercato di livello sempre più alto. I risultati ottenuti per minimizzare 
gli impatti sul territorio e la collettività sono il risultato dell’impegno e della 
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determinazione della singola azienda e del collettivo, sia in termini di capacità 
professionale e gestionale, che di risorse economiche investite, come dimostra l’in-
cidenza dei costi ambientali sul valore della produzione aumentata fino al 4,06% 
nel 2012.  
La gestione delle acque, in particolare la depurazione dei reflui, risulta essere la 
voce di costo più significativa. I costi per la gestione dei rifiuti coprono quasi 1/5 
delle spese totali. 
L’industria conciaria utilizza quale materia prima pellami grezzi che sono per la 
gran parte (99,5% nel 2013) uno scarto delle macellazioni a scopo alimentare (pelli 
bovine, ovine e caprine), ovvero sottoprodotti rinnovabili che la conceria recupera, 
evitandone lo smaltimento. 
La trasformazione dei pellami grezzi, soggetti a rapido deperimento in virtù della 
natura organica, in materie prime per l’industria manifatturiera dell’area pelle (cal-
zature, pelletteria, interni auto ecc.) implica l’impiego di risorse naturali (acqua e 
combustibili) o trasformate, ovvero prodotte nell’ambito di altri processi (energia 
elettrica, prodotti chimici). L’aspetto più rilevante per l’industria conciaria per 
quanto riguarda il consumo di risorse è l’impiego di acqua, che costituisce il prin-
cipale mezzo nel quale si svolgono la gran parte dei processi chimici conciari. 
66,80%
18%
3,90%
11,30%
Ripartizione costi ambientali per tipologia
Costi gestione acque Costi gestione rifiuti Costi abbattimento atmosfera Totale altri
Figura 45 Fonte UNIC 
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L’acqua è inoltre utilizzata per il lavaggio delle pelli, dei macchinari e degli am-
bienti di lavoro. Il consumo idrico conciario dipende in modo sostanziale dal mix 
di materie prime messe in lavorazione nelle aziende. Le concerie che svolgono il 
ciclo completo misurano valori complessivi superiori a quelle che hanno come in-
put di processo semilavorati, quali ad esempio il wet-blue, in quanto nella prima 
fase del processo, fino alla concia, viene utilizzato circa il 60-70% del totale 
dell’acqua imputabile alla produzione. L’acqua in conceria viene approvvigionata 
per la gran parte tramite prelievo diretto da pozzi artesiani autorizzati. La restante 
quota è approvvigionata attraverso contratti con acquedotti industriali e civili, con 
un’incidenza che dipende fortemente dalla localizzazione dell’azienda. I consumi 
sono rilevati dalle aziende attraverso la lettura dei contatori dei pozzi interni e/o 
acquedotti industriali cui sono allacciate e rappresentano dunque una contabilizza-
zione precisa. La progressiva riduzione di consumi per unità di prodotto, -21% dal 
2002, è stata ottenuta attraverso investimenti per lo sviluppo di processi efficienti, 
macchinari a ridotto fabbisogno idrico e monitoraggio e controllo dei consumi e 
degli sprechi, comprese le perdite nel sistema di distribuzione. I prodotti chimici 
sono utilizzati nelle diverse fasi del processo produttivo per rendere la pelle impu-
trescibile, come visto nel paragrafo sull’argomento, e per conferirle le caratteristi-
che estetiche e prestazionali richieste dal mercato. La quantità di prodotti chimici 
impiegata per la realizzazione di un metro quadrato di pelle dipende dalla tipologia 
di materia prima lavorata (pelle grezza, wet-blue e crust) e dall’articolo ottenuto, 
in particolare dalle diverse tipologie di rifinizione ed effetti. 
Anche nel 2013, grazie alla stretta collaborazione all’interno della filiera pelle tra 
concerie e fornitori ed all’intensa attività di ricerca e sperimentazione, significativi 
sono stati gli investimenti della conceria italiana per lo sviluppo di chemicals sem-
pre più efficaci in termini di prestazioni dei materiali e sostenibili sia dal punto di 
vista dei processi di lavorazione (maggior resa) che delle caratteristiche chimiche 
degli articoli ottenuti. Significativo, sempre nel periodo 2013, la riduzione dei con-
sumi di solventi.
265 
 
Il settore conciario ha inoltre dedicato alla riduzione del consumo energetico par-
ticolare attenzione, dato il trend crescente dei consumi registrato negli ultimi anni. 
Molte concerie raggiungono oggi alti livelli di efficienza energetica e le restanti 
hanno avviato percorsi di aggiornamento tecnologico, in modo da consumate e 
sprecare meno energia ottenendo, in alcuni casi, anche significativi ritorni in ter-
mini di produttività.  
Analogamente ad altri aspetti che coinvolgono il consumo delle risorse, il consumo 
energetico dipende fortemente dalla tipologia di processo produttivo: aziende che 
lavorano a ciclo completo partendo dal grezzo, utilizzano, infatti, sia calore che 
energia elettrica, mentre le aziende che sviluppano solo una parte delle lavorazioni 
e, soprattutto, non includono lavorazioni a umido, hanno un consumo preponde-
rante di elettricità.  
Minori consumi di risorse, soprattutto fossili, si traducono in minori emissioni in-
dirette di inquinanti, minor calore emesso e minori emissioni di CO2 nell’ambiente 
per unità di prodotto. 
L’organizzazione interna delle concerie, la specializzazione delle filiere industriali 
di recupero e la natura organica di buona parte degli scarti permettono di raggiun-
gere performance di eccellenza anche nella gestione dei rifiuti. Solo una parte 
(circa il 30% in peso) delle pelli grezzi in ingresso in conceria è trasformato in 
prodotto finito. La restante quota di materiale organico viene scartato durante il 
processo, generando residui che, caratterizzati da diversa natura a seconda della 
fase del ciclo da cui provengono, hanno differenti destinazioni finali. In partico-
lare, alcuni scarti che provengono dalle prime fasi del ciclo (fino al calcinaio) quali 
ritagli di pelli grezzi, carniccio, pelo e altri prodotti solidi (es. pezzamino) possono 
essere valorizzati, se adeguatamente controllati e gestiti, come Sottoprodotti di 
Origine Animale (SOA), quindi non classificati ai sensi della vigente normativa 
come rifiuti. Possono essere impiegati come materie per la produzione di mangimi 
per animali, fertilizzanti, ammendamenti, compost, biogas, gelatine e altro. La rac-
colta differenziata, che si attesta sul 90%, permette di preservare le caratteristiche 
tecniche dei diversi materiali e rendere gli stessi utilizzabili in processi di recupero, 
ad opera di aziende specializzate. Nel 2013 hanno trattato circa il 70% degli scarti 
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prodotti. Alcuni trattamenti specifici di recupero sono effettuati nei distretti da im-
pianti centralizzati. I trattamenti dei liquidi di concia al cromo esausti consentono 
il riciclo di parte del cromo trivalente contenuto nei bagni esausti di concia. Il 
cromo recuperato, infatti, dopo miscelazione con solfato basico di cromo acqui-
stato “fresco”, può essere riutilizzato nel processo produttivo. Tra i rifiuti perico-
losi tipici delle lavorazioni conciarie (la cui quota è pari al 3% del totale) sono 
ricompresi i solventi, prodotti chimici di scarto, gli imballaggi in vari materiali 
contaminati da miscele/sostanze classificate come pericolose, gli oli lubrificanti, i 
materiali filtranti contaminati da solventi. 
I costi aziendali per la gestione dei rifiuti hanno rappresentato nel 2013 il 18% dei 
costi ambientali totali, di cui il conferimento a centri specializzati per il recupero 
o smaltimento copre circa il 94%. 
Il ciclo delle acque, in particolare i trattamenti necessari alla loro depurazione, 
sono gli aspetti ambientali più significativi per l’industria conciaria. La quasi tota-
lità delle aziende ubicate nei principali distretti conciari, conferiscono i propri re-
flui a strutture consortili che storicamente contribuiscono anche alla depurazione 
delle acque civili nei territori su cui insiste la produzione. Le concerie non ubicate 
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in distretti produttivi provvedono direttamente alla depurazione, scaricando in pre-
valenza in fognature pubbliche o in depuratori specializzati nel trattamento dei ri-
fiuti industriali. La gestione collettiva della depurazione è un vantaggio competi-
tivo per le aziende, in quanto consente di ottimizzare sia i trattamenti che i relativi 
costi. I depuratori consortili nei distretti conciari sono inoltre un esempio interna-
zionale di collaborazione interaziendale per la sostenibilità ambientale. Continui 
investimenti, accordi di programma locali e nazionali, innovazione e ricerca hanno 
portato la depurazione conciaria a risultati importanti di ottimizzazione delle linee 
di trattamento acque e fanghi. Le strutture di depurazione si sono evolute costan-
temente nei territori conciari, a partire dai primi periodi in cui la produzione 
nazionale ha assunte caratteristiche industriali. Circa i 93% delle acque consumate 
in conceria è successivamente scaricato. La quota rimanente comprende l’umidità 
residua delle pelli, l’acqua evaporata durante i processi di produzione o contenuta 
nei rifiuti inviati al trattamento. Le concerie effettuano a fine lavorazione una 
prima separazione di materiali grossolani ed alcuni pretrattamenti prima dell’invio 
dei reflui alla depurazione.  
Circa il 42% degli ingressi nel sistema depurativo è rappresentato da acque di ori-
gine civile, oltre il 50% è invece refluo di origine conciaria. Porzioni residuali di 
53%
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Caratterizzazione reflui in ingresso ai depuratori
Industriali conciari Civili Altro (industriali non conciari, percolati ecc.)
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altri reflui o rifiuti industriali allo stato liquido (percolati) costituiscono la parte 
rimanente. Le analisi dell’efficienza di depurazione sono svolte sui principali pa-
rametri che caratterizzano i reflui conciari: solidi sospesi, COD, azoto totale, 
Cromo trivalente (III). Poiché i cloruri e solfati non possono essere rimossi effica-
cemente dai trattamenti di depurazione, sono stati attuati interventi a monte, attra-
verso tecnologie mirate, semplici ed economicamente sostenibili per ridurne la 
presenza nei reflui conciari. Per la riduzione dei cloruri, in particolare il sale è 
rimosso per azione meccanica (sbattitura) e ne è stato ridotto l’impiego nelle lavo-
razioni. Per i solfati, ne è stato ridotto l’impiego nelle fasi più critiche del processo, 
migliorandone contemporaneamente la resa. 
Risulta perciò come la sostenibilità dei processi produttivi rappresenti oggi un im-
portante fattore di competitività per le imprese, ed è proprio in questo contesto che 
rivestono sempre maggior importanza strumenti quali le certificazioni rilasciate da 
enti indipendenti qualificati, in grado di attestare oggettivamente le prestazioni 
delle aziende. Il settore conciario italiano ha da tempo intrapreso la strada della 
certificazione per supportare concretamente i valori e l’impegno che le aziende 
garantiscono sia a livello di sistema che di prodotto. L’ICEC, istituto di certifica-
zione accreditato Accredia, certifica dal 1994 le aziende dell’area pelle secondo i 
più importanti standard internazionali e nazionali, cui si sono aggiunte alcune spe-
cifiche tecniche relative a requisiti sui cui il mercato chiede garanzie o consentono 
di supportare ulteriormente le imprese nell’adeguata promozione dei prodotti di 
eccellenza. 
Nell’ambito più ampio della sostenibilità, l’ambiente ricopre un ruolo centrale 
nell’attuale contesto di mercato. Un’azienda certificata si pone infatti come obiet-
tivo fondamentale quello di garantire prodotti e processi più “ecocompatibili” in 
termini di efficienza e qualità, compiendo una scelta consapevole nella direzione 
della salvaguardia dell’ambiente. Le certificazioni ambientali rilasciate secondo 
standard riconosciuti documentano il processo produttivo e la sua compatibilità 
ambientale e costituiscono un importante riconoscimento ufficiale all’impegno e 
alle prestazioni ambientali dichiarate dalle aziende, qualora rilasciate da organismi 
qualificati. Tra le più importanti in tema ricordiamo: UNI EN ISO 14001 (sistema 
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di gestione ambientale); UNI 11427 (definizione delle caratteristiche di presta-
zione di cuoi a ridotto impatto ambientale); UNI EN ISO 14021 (asserzioni am-
bientali). 
 
L’etica di prodotto 
La concia recupera, ricicla e nobilita le pelli grezze prodotte, nella quasi totalità 
dei casi, a seguito delle macellazioni effettuate dall’industria alimentare. La pelle 
grezza (o semilavorata) è quindi la principale materia prima del settore. La citata 
natura di “scarto alimentare” presenta perciò un elemento negativo, cioè la com-
pleta rigidità dell’offerta: ovvero la produzione di pelli grezze dipende dal con-
sumo di carne. L’accesso alla materia prima, il cui costo incide tra il 40% e il 65% 
sul valore della pelle finita, è uno dei fattori chiave per competere nel mercato 
conciario globale e a riguardo la concia italiana, che data l’esiguità del patrimonio 
zootecnico nazionale importa oltre il 90% del proprio fabbisogno, affronta grandi 
sfide sia in Europa che fuori.  
Alcuni paesi emergenti, dotati di allevamenti consistenti e di filiera industriale per 
le pelli, si avvantaggiano ostacolando (o bloccando) l’accesso straniero alle proprie 
pelli grezze o semilavorate tramite restrizioni all’export (dazi, quote, licenze ecc.). 
Di conseguenza la filiera locale beneficia di prezzi d’acquisto calmierati rispetto 
alle quotazioni internazionali e di disponibilità garantite. Tale protezionismo sulla 
materia prima purtroppo è un aumento: se nel 2000 era sottratto al libero scambio 
il 24,5% delle pelli grezze mondiali, oggi tale incidenza è raddoppiata (50,2%). I 
casi più importanti riguardano India, Brasile, Argentina, Russia, Pakistan, Etiopia, 
Nigeria.  
L’Unione Europea non ha invece mai creato alcuna barriera alla fuoriuscita dai 
propri confini delle pelli grezze ivi prodotte e, a prescindere da qualsiasi tipo di 
reciprocità, i competitors extra-UE si approvvigionano liberamente nei macelli co-
munitari, privando ogni anno le concerie europee di oltre metà della produzione 
complessiva di grezzo UE (54% nel 2013).  
Inoltre l’attività di allevamento e macellazione in Europa è in strutturale ribasso 
(1-2 punti percentuali ogni anno da oltre un decennio), per le tendenze dietetico 
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alimentari prevalenti (minor consumo di carne) e la ridotta redditività. La conse-
guenza è una minore produzione di pelli grezze comunitarie, con disponibilità peg-
giorata dall’export extra-UE citato.  
Da anni l’UNIC chiede alle autorità UE di combattere il protezionismo, perseguire 
la liberalizzazione del commercio internazionale di pelli, avere reciprocità di trat-
tamento con i protezionisti extra-UE. Ma i risultati ottenuti dalla UE sono alta-
mente insoddisfacenti. 
Le limitate disponibilità sui bacini tradizionali “di fascia medio-alta”, unita alle 
distorsioni al commercio internazionale nei mercati emergenti, provocano forti 
tensioni nelle quotazioni globali delle pelli grezze e semilavorate. Dopo la crisi del 
2009 i prezzi sono quasi costantemente cresciuti negli ultimi 5 anni e sono ai mas-
simi storici. 
Vi è poi un problema legato al generale peggioramento recente della qualità della 
materia prima, motivo di grande attrito tra concerie e macelli/commercianti forni-
tori. Le cause, a seconda delle aree, sono l’aumento della mescolanza di pelli di 
origine diversa (principalmente causata dai crescenti spostamenti dei bestiami do-
vuti alla concentrazione delle attività di allevamento e macello), le peggiori con-
dizioni di allevamento (meno igiene e trattamenti cutanei) e macellazione (poca 
formazione professionale), le miscelazioni volontarie del commerciante. 
Infine con i progressivi cambiamenti del mercato, introdotti dalla crescente atten-
zione da parte di aziende e consumatori verso il tema della sostenibilità, si è so-
stanzialmente affermato un nuovo concetto di qualità, che ha a che fare non solo 
con le caratteristiche del prodotto intese in senso tradizionale, ma anche con la 
trasparenza, ovvero con la comunicazione di un numero di requisiti ambientali, 
sociali e di sicurezza connessi con tutto il processo produttivo svolto in un deter-
minato paese. È stato dimostrato, infatti, che la maggioranza dei consumatori sce-
gli i manufatti che acquista in base al paese di origine e per una buona parte di essi, 
la provenienza da una determinata area vale un prezzo di acquisto superiore. Ciò è 
senza dubbio ragionevole considerato il pregio, riconosciuto a livello internazio-
nale, che alcune produzioni nazionali possono vantare, tra tutte la pelle italiana. 
Oggi però le realtà manifatturiere hanno raggiunto una complessità tale che risulta 
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senz’altro difficile stabilire dove avvengano le fasi produttive del bene; è però ne-
cessario, secondo l’industria conciaria italiana, sostenere con fermezza una vera 
trasparenza nel mercato dei manufatti di consumo, così da informare il consuma-
tore non solo su dove ha avuto luogo l’ultima trasformazione sostanziale del pro-
dotto, e su quali sono i materiali utilizzati, ma anche qual è l’impegno profuso che 
si nasconde dietro l’ottenimento di un certo prodotto.  
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3.8. IL DISTRETTO CONCIARIO di Santa Croce sull’Arno  
 
Il Comprensorio del Cuoio, situato nella Toscana Centrale, si estende in un raggio 
di 10 chilometri e conta circa 90.000 abitanti. Comprende i Comuni di Castelfranco 
di Sotto, Montopoli Valdarno, Santa Croce sull’Arno, Santa Maria a Monte e San 
Miniato, nella provincia di Pisa e Fucecchio nella provincia di Firenze. 
L’attività conciaria è concentrata nel nostro paese in soli tre distretti: 
 Distretto Conciario di Arzignano (Vicenza) rivolto prevalentemente alla 
produzione di pellame per arredamento e carrozzeria, caratterizzato da 
aziende di grandi dimensioni che creano grandi quantità di articoli standar-
dizzati e a basso contenuto di moda; 
 Distretto Conciario di Solofra (Avellino) che produce soprattutto pellame 
ovino da abbigliamento: 
 Distretto Conciario di Santa Croce sull’Arno 
Il Comprensorio del Cuoio, che detiene il suo fulcro in Santa Croce sull’Arno, 
rappresenta una delle principali realtà nel campo della lavorazione conciaria a li-
vello italiano e internazionale. Le prime attività conciarie risalgono alla metà 
dell’800. Dopo la fine del secondo conflitto mondiale si assiste all’espansione di 
questa attività che va quindi a collocarsi nel tessuto urbano esistente. Con gli anni 
’70 inizierà poi il processo di delocalizzazione degli insediamenti produttivi dai 
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centri abitati alle zone industriali. Questo processo dà avvio ad un percorso di in-
dustrializzazione caratterizzato dalla concertazione delle politiche di sviluppo tra 
le amministrazioni pubbliche locali e le imprese, attraverso le proprie associazioni, 
che istituzionalmente le rappresentano.  
Il distretto presenta tre specifici settori produttivi: la concia di cuoio e pelle, la 
pelletteria e il calzaturiero. Nel comprensorio si realizza circa il 98% della produ-
zione del nostro Paese di “Vero cuoio italiano” da suola, e il 70% di quello dei 
Paesi dell’Unione Europea, nonché il 35% della produzione nazionale di pelli per 
calzature, pelletteria ed abbigliamento. L’anima è fondata su un’arte antica a cui 
si è aggiunto il concetto di sviluppo sostenibile, investendo idee ed energie nella 
salvaguardia dell’ambiente e nella crescita economia dell’area. La leadership di 
questo comparto è riassunta nella capacità produttiva, nella portata dell’export61, 
ma anche nei risultati nel campo ambientale62. 
A livello territoriale le attività produttive legate al cuoio caratterizzano in modo 
netto i comuni di Santa Croce sull’Arno e San Miniato. Le calzature rappresentano 
invece la peculiarità produttiva dei comuni di Castelfranco di Sotto, Santa Maria a 
Monte, Montopoli e Bientina. Il comune di Fucecchio ha invece una caratterizza-
zione produttiva più equilibrata ed una forte specializzazione nella pelletteria di 
qualità. Come già accennato e verrà poi ripreso in seguito, determinante è risultata 
la particolare attenzione dedicata nel tempo ai problemi della compatibilità am-
bientale: relativamente allo smaltimento dei fanghi conciari prodotti dagli impianti 
di depurazione, sono da tempo attivi progetti (che hanno ottenuto anche finanzia-
menti comunitari) per la loro trasformazione e riutilizzazione.  
Ma proseguiamo con l’analisi del Distretto: esso si presenta come un vero e proprio 
sistema di aziende integrate sia verticalmente, sia orizzontalmente. Per tracciare 
un quadro di massima del sistema basti pensare che delle quasi 1.500 imprese ope-
ranti nei settori moda, registrate alla CCIAA, circa il 70% è iscritta alla sezione 
artigiani. Se poi osserviamo i dati relativi alle dimensioni per numero di addetti 
delle unità locali del settore prevalente risulta evidente la netta predominanza della 
                                              
61 Il 40% del fatturato complessivo della concia deriva dalla vendita degli articoli in paesi stranieri e il dato 
sale ancora se si va nella produzione calzaturiera il cui 60% circa è venduto all’estero 
62 Più del 98% del carico inquinante totale prodotto dalle aziende presenti sul territorio viene depurato 
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piccole impresa, se non della micro-impresa. Questo ultimo dato è caratteristico 
del modello produttivo del distretto industriale di S. Croce sull’Arno che si carat-
terizza per una struttura estremamente frammentata di micro e piccole imprese 
(poche quelle di medie dimensioni), integrate con attività in conto terzi specializ-
zate in alcune fasi di lavorazione quali la produzione di tacchi, suole, tomaie ecc. 
A complemento del Distretto, nel corso degli anni, si sono affiancate attività diret-
tamente o indirettamente collegate, quali prodotti chimici, macchine per conceria, 
servizi, manifatture dell’abbigliamento, della pelletteria e delle calzature che, in 
alcuni casi, rappresentano realtà importanti nel contesto nazionale, seppure all’in-
terno di nicchie di mercato. Passando al dato strettamente occupazionale, presso 
queste aziende trovano occupazione, oltre 10.000 lavoratori. Ciò dimostra il per-
manere della rilevanza dei settori in questione nel sistema socio economico pro-
vinciale: i lavoratori dei settori moda interessati rappresentano da soli quasi il 10% 
dei lavoratori totali di tutti i settori su tutto il territorio provinciale ed una percen-
tuale elevatissima delle unità lavorative nei comuni facenti parte del distretto.  
Già da tempo sia le concerie, sia le imprese calzaturiere hanno adeguato la propria 
competitività con l’introduzione di innovazioni di processo, consentendo una forte 
presenza del Distretto sui mercati esteri, verso cui, come detto, è convogliata una 
quota consistente delle produzioni locali. Tutte le parti sociali e le istituzioni con-
dividono la presenza di un elevato grado di professionalità delle forze lavorative e 
imprenditoriale della Provincia di Pisa attive nei settori conciario-calzaturiero. La 
qualità delle lavorazioni del distretto in entrambi gli ambiti è riconosciuta a livello 
internazionale, come reso evidente dalla netta preferenza accordata da parte delle 
più importanti firme del “Made in Italy” ai prodotti del distretto ogni qualvolta si 
perseguano obiettivi di qualità e unicità di risultato. L’interesse che le grandi grif-
fes della moda manifestano sulle lavorazioni del distretto, anche con l’impiego 
diretto di propri capitali nelle aziende del territorio, è sintomatico delle potenzialità 
delle produzioni di quest’area. Inoltre la ricerca di una qualificazione sempre mag-
giore del personale impiegato, da parte delle imprese del settore, è sinonimo della 
volontà di mantenere elevato il livello delle produzioni, anche in un clima di 
grande concorrenza da parte dei competitors internazionali. In alcuni ambiti, poi, 
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il grado di qualificazione delle forze professionali e progettuali del territorio pro-
vinciale si manifesta attraverso la richiesta dall’esterno di esportazione di skills 
specifiche, che già nel territorio distrettuale si sono consolidati con un’efficacia ed 
efficienza rilevante. Si pensi ad esempio al know how ambientale relativo alle at-
tività di depurazione, stoccaggio e riciclaggio dei materiali di scarto delle lavora-
zioni conciario-calzaturiere, che verrà ripresa successivamente. 
Altra caratteristica vincente di questa zona è la distrettualità. Un concetto che si 
traduce nella gestione centralizzata di ogni tema del distretto: dall’organizzazione 
delle fiere alle iniziative promozionali e soprattutto la salvaguardia dell’impatto 
ambientale della produzione industriale. Il Distretto infatti, istituito formalmente 
da un atto normativo regionale nel 1995 ha sin dal primo momento trovato nella 
forza imprenditoriale il suo momento aggregativo, al quale, si sono via via aggiunti 
organi di gestione per il suo sviluppo: il Comitato d’Area, composto da tutte le 
istituzioni pubbliche di riferimento, le associazioni di categoria, la rappresentanza 
sindacale, e i consorzi di imprese settoriali.  
Il Comprensorio del Cuoio quindi, è riuscito a diventare uno dei primi distretti al 
mondo nel campo della produzione e della commercializzazione del pellame, del 
cuoio e della calzatura di qualità. L’oggetto moda prodotto nel distretto ha già un 
suo riconoscimento di valore a livello nazionale e internazionale; ma la sfida non 
si vince così facilmente. Consapevoli dell’impossibilità di vincere in termini di 
competitività attraverso l’agire sui costi di produzione e del lavoro, le forze locali, 
oggi, hanno deciso di rilanciare, non solo in termini di nuovi investimenti in inno-
vazione e qualità, ma anche in termini di messaggio comunicazionale portato dai 
propri prodotti. Il distretto ha deciso così di presentare il suo essere un sistema 
unitario, complesso, articolato in numerose sfaccettature, ma pur sempre caratte-
rizzato da quella “località” che fa avvertire ai compratori da tutto il mondo i sapori, 
i profumi e i paesaggi dei comuni del comprensorio, terra di storia, cultura, creati-
vità. 
Come affermato Santa Croce sull’Arno è il nucleo centrale di uno dei tre distretti 
conciari presenti in Italia. La specializzazione nel settore della concia non è ca-
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suale: nella prima metà dell’800 inizia un’attività che, durante tutto il secolo, di-
laga grazie anche alla presenza di un fiorente commercio e trasporto di merci. Fu 
così che alcuni di questi uomini operosi, sfruttando i capitali accumulati, le infor-
mazioni registrate, l’abbondanza e la qualità di acqua presente nel sottosuolo, la 
manodopera disponibile nella zona e ricorrendo ai boschi collinari per trarre le 
materie concianti, costituirono le prime concerie. In un breve lasso di tempo ne 
sorsero molte altre avviando un processo di specializzazione e concentrazione.63 
Per la struttura e le caratteristiche di cui si avvale, il Comprensorio del Cuoio, può 
essere definito “distretto marshalliano”, secondo l’accezione vista nel primo capi-
tolo.  
 
3.8.I. Storia del distretto 
L’industria conciaria nel distretto del Valdarno Inferiore ha radici antiche nel 
tempo. Già nell’XI e XII secolo Pisa era un porto molto attivo e tra le merci im-
portate dall’Oriente c’era soprattutto pellame. Ben presto la popolazione del ba-
cino dell’Arno apprese dalle culture asiatiche le tecniche della concia della pelle e 
sviluppò velocemente una propria industria; anche la posizione lungo il fiume fa-
voriva sia il fiorire di questa attività che abbisognava di acqua in grande quantità, 
sia i trasporti che per via fluviale consentivano di raggiungere facilmente l’entro-
terra toscano. Nel corso del XIV e XV secolo, con la decadenza della repubblica 
pisana, anche le produzioni conciarie iniziarono a declinare piuttosto rapidamente; 
è da questo periodo che si perdono i dati sull’attività conciaria, con un vuoto sto-
rico difficilmente ricostruibile. I dati più attendibili sono ricavabili solo a partire 
dal 1810, quando ricomparvero a S. Croce e Ponte a Egola nuovi nuclei di aziende 
conciarie. Alcune teorie64 attribuiscono la nascita dell’industria della concia 
nell’area santacrocese a fattori produttivi caratterizzanti la zona in oggetto: quelli 
                                              
63 Lo sviluppo e il consolidamento dell’industria delle pelli nell’area santacrocese, furono dovuti, in sintesi, 
alla mancanza di settori industriali competitivi, alla tradizione commerciale della classe imprenditoriale, 
all’articolato sistema di trasporti, al basso costo della manodopera e la minor prezzo delle materie concianti. 
64 Cfr. C. Torti “Economia in Toscana tra ‘700 e ‘800: le origini della concia a Santa Croce sull’Arno” tratto 
da “Nel segno di Saturno (II volume) (1987) Aliena Editrice. 
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ambientali, prima di tutto (fiume e bosco), oltre che quelli economici, ossia la pre-
senza di manodopera a basso costo e una popolazione agricola sovrabbondante e 
disoccupata. Furono i trasporti commerciali a fare la differenza, sia per fiume che 
per terra; questi apportarono non solo capitali, ma soprattutto informazioni ed idee 
che incentivarono il formarsi di nuove attività commerciali. Da questo momento 
l’inarrestabile progresso tecnico, specialmente nella chimica e nella meccanica, 
portarono a sempre migliori condizioni di lavoro e alla riduzione drastica dei tempi 
di lavorazione. Nei primi anni del ‘900 l’introduzione del bottale segnò un’altra 
tappa fondamentale per l’evoluzione del settore, sostituendo il vecchio metodo 
della “fossa” che richiedeva tempi di lavorazione superiore all’anno. Il fattore più 
importante è che, da questo periodo fino quasi ad oggi, l’assetto economico è ca-
ratterizzato da poche medie industrie, affiancate da una moltitudine di piccole. Il 
risultato di un sistema così strutturato è un settore che presenta un’elasticità com-
plessiva che permette di sfruttare i momenti favorevoli per la ripresa. Da queste 
considerazioni si può dedurre che l’evoluzione dell’industria della concia è attri-
buibile ad “un meccanismo costante e ripetitivo, quale quello del distacco di alcuni 
operai da aziende in attività e la creazione di nuove unità più piccole, attivate e 
sorrette sia dalla ricerca di guadagno suppletivo dei titolari delle aziende più 
grandi, che dall’interesse dei venditori di pellame grezzo. Dopo un lungo periodo 
di espansione, la fine del primo conflitto mondiale portò a una brutta crisi di so-
vrapproduzione che impose un brusco ridimensionamento del settore. Con l’av-
vento del regime autarchico che si instaurò in Italia dal ’25, iniziò una politica con 
effetti molto contrastanti in ambito conciario: vennero limitate le importazioni di 
estratti tannici e scoraggiati gli investimenti nei bottali per riproporre le vecchie 
metodologie. Con la successiva crisi del ’29 l’industria di S. Croce subì pesante-
mente la concorrenza dell’estero. Solo con gli anni ’50 si può assistere alla ripresa 
del settore della concia, ma è tra la fine di questo decennio e i successivi anni ’60 
che un gran numero di piccole e medie imprese, malgrado le limitate disponibilità 
finanziarie, si riconvertirono alla lavorazione del cromo. Il “boom economico” in-
teressò anche il settore conciario generando una svolta nel collocamento interna-
zionale del settore, nel quadro divisionale dei processi lavorativi volti a prediligere 
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la specializzazione produttiva. Questo permise al settore di essere più competitivo 
anche grazie alle severe norme antinquinamento nel Nord Europa che portarono 
alla quasi totale scomparsa dei maggiori competitori esteri, riducendo il grado di 
dipendenza della imprese italiane dai tradizionali fornitori di pelli grezze. Il van-
taggio competitivo che ne derivò, portò delle economie esterne che incentivarono 
il trend di diffusione della concia al cromo e soprattutto delle lavorazioni conto 
terzi. Questa fase di espansione del distretto conciario influisce su un inevitabile 
potenziamento dell’industria calzaturiera. I cambiamenti degli anni ’60 non pote-
vano condurre ad una profonda modifica della topografia del comprensorio; cia-
scuna area si è andata specializzando in particolari tipologie di produzione: l’area 
di Ponte a Egola nel sanminiatese nella concia al vegetale, mentre S. Croce in 
quella al cromo, lo sviluppo dei calzaturifici è stata una prerogativa dei comuni di 
Santa Maria a Monte, Castelfranco di Sotto e in provincia di Firenze, di quello di 
Fucecchio.  
Negli anni ’70 l’attività conciaria all’interno del distretto raggiunge i massimi li-
velli di espansione, con l’aumento del numero degli addetti per unità locale e l’in-
nalzamento delle soglie minime d’investimento per l’ingresso di nuove imprese. 
Quest’ultimo carattere incentiva indirettamente la formazione di gruppi e consorzi, 
dove per gruppi si intende un insieme di imprese legate da rapporti di integrazione 
proprietaria, unificate intorno ad una capo gruppo, dove convivono varie specialità 
e fasi delle aziende componenti.  
La tenuta del settore conciario di questo periodo è da attribuirsi alle efficienti si-
nergie esistenti con il settore calzaturiero ed al basso grado di competitività dei 
paesi in via di sviluppo e quelli di recente industrializzazione. Le industrie del 
Comprensorio scelgono di prediligere la qualità dei propri prodotti, facendo leva 
sui pellami di elevata qualità, sulle avanzate tecnologie di concia e rifinizione, 
sull’assortimento di colori, sulla resa stilistica e sulla funzionalità d’uso. Il nuovo 
approccio all’industria conciaria genera un innalzamento di barriere all’entrata nel 
settore soprattutto determinato dall’aumento della soglia minima d’investimento 
richiesto per l’impianto iniziale dell’attività.  
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La prima metà degli anni ’80 è caratterizzata da nuovi fattori che minacciano la 
stabilità del settore e frenano lo sviluppo. Primo tra tutti un eccesso di offerta cau-
sato dai forti investimenti in capacità produttiva degli anni precedenti, che abbinato 
ai forti tassi di crescita della domanda, si traduce in una sottoutilizzazione della 
capacità produttiva delle imprese conciarie. In secondo luogo, l’attuazione delle 
norme anti-inquinamento che impone alle imprese elevati costi per la costruzione 
di depuratori e per lo smaltimento dei residui solidi. Questa nuova problematica 
genera così una cattiva immagine del settore presso l’opinione pubblica e di ri-
flesso frena gli eventuali incentivi pubblici. Infine occorre segnalare l’aumento del 
costo della manodopera come fattore determinante della minore competitività dei 
manufatti italiani nei confronti della concorrenza estera. La reazione delle imprese 
conciarie è quella di razionalizzare i processi produttivi e migliorare le tecnologie 
al fine di ottenere una riduzione dei costi di produzione.  
Nella seconda metà degli anni ’80 si sono verificati avvenimenti che hanno modi-
ficato profondamente la struttura del settore conciario. Innanzitutto l’affermazione 
sui mercati internazionali della potente industria calzaturiera dei Paesi dell’area 
del Pacifico (Taiwan e Corea), che ha determinato la crisi di quella italiana, spo-
stando il baricentro della lavorazione della pelle verso l’area del Pacifico. Il conti-
nuo progredire dei paesi in via di sviluppo dovuto alle esportazioni di tecnologie 
di produzione di macchinari per conceria europei, hanno incentivato sempre di più 
la vendita di pellame semilavorato (wet-blue) o quasi finiti (crust) a scapito di 
quello grezzo. I paesi in via di sviluppo hanno attuato queste politiche soprattutto 
per incentivare l’occupazione di manodopera e valorizzare allo stesso tempo il pa-
trimonio zootecnico.  
Le reazioni delle aziende toscane del settore sono state disparate, ma se si cerca di 
raggrupparle in categorie di comportamenti omogenei, si può notare che c’è stata 
una polarizzazione verso due tipi di atteggiamenti: alcune imprese che hanno pun-
tato su strategie di specializzazione qualitativa dei propri prodotti, cercando nic-
chie di mercato dove i consumatori fossero più propensi ad una maggior spesa per 
un prodotto di qualità superiore; altre cercano di ridurre i costi di produzione al 
fine di restare al passo dei competitors dei paesi in via di sviluppo. Comunque, in 
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generale tutte le imprese conciarie italiane hanno cercato di espandersi su nuovi 
mercati. In questo periodo si assiste ad una consistente riduzione del numero delle 
imprese e degli addetti del settore. Concludendo si può affermare che dal dopo-
guerra ai primi anni ’90 il settore conciario ha seguito delle linee guida di sviluppo 
riassumibili in alcuni indicatori economici, ovvero: aumento del numero delle 
unità locali, aumento degli addetti dell’industria conciaria e mantenimento della 
dimensione media delle unità locali in termini di addetti.  
Come si può facilmente constatare il comprensorio del Cuoio contiene tutti gli 
elementi tipici della “filiera della pelle” esclusi solo gli estremi della produzione 
delle pelli grezze, da un lato, e della distribuzione al dettaglio dei prodotti finali 
(calzature, pelletteria e abbigliamento in pelle) dall’altro. Naturalmente il fatto che 
nel comprensorio siano presenti tutti i tipi di imprese che compongono la “filiere 
della pelle” non significa assolutamente che esso sia un’entità autonoma chiusa 
all’esterno, anzi: 
 Solo una piccola parte dei prodotti delle concerie è destinata alle imprese 
del comprensorio che producono calzature e articoli di pelletteria e di abbi-
gliamento; le concerie hanno infatti clienti in tutti il mondo; 
 Una parte rilevante delle attività di “ricerca e sviluppo”, in particolare lo 
sviluppo delle “idee moda” che determinano le caratteristiche del prodotto 
conciato (e dei prodotti finali quali calzature, borse, ecc.) è svolta da sog-
getti esterni al comprensorio; 
 Il comprensorio è aperto a monte nei confronti dei produttori di pelli (alle-
vatori, fornitori) e a valle, nei confronti della distribuzione dei prodotti finiti 
 Il comprensorio partecipa al grande gioco della concorrenza su scala glo-
bale 
Come molte altre “economie locali” anche il comprensorio del Cuoio vanta una 
lunga storia. All’inizio del XX secolo, Santa Croce sull’Arno è soprattutto un’area 
agricola anche se la tradizione conciaria è da sempre una caratteristica del territo-
rio. Infatti, si ritrovano testimonianze a Pisa dell’esistenza già nel XI secolo dell’at-
tività di concia delle pelli e di macerazione delle scorze degli alberi per estrarre il 
tannino accanto a cui sono nati laboratori di produzione di calzature e di manufatti 
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in cuoio utilizzati per gli indumenti, per finimenti dei cavalli, per ricoprire armi 
difensive e per molti oggetti di uso casalingo. All’inizio del 1200 esistevano a Pisa 
quattro arti: dei pellicciai, dei fabbri, dei macellai e dei conciatori. In un elenco dei 
cittadini pisani del 1228, erano almeno 230 i pisani occupati nel settore della pelle. 
Alla metà del secolo, nell’ambito del processo di specializzazione delle arti, 
all’arte dei conciatori si è affiancata anche quella dei calzolai. 
Le origini dell’attuale comprensorio del Cuoio vanno fatte però risalire ai primi 
decenni dell’800 dove si registravano tre concerie e fino all’inizio della prima 
guerra mondiale, il numero delle unità produttive è rimasto intorno alla decina. 
Negli anni ’30 cominciano a sorgere i primi calzaturifici come attività complemen-
tare a quella della lavorazione delle pelli a causa della crisi economica e delle san-
zioni applicate all’Italia con conseguenti difficoltà di esportazione delle pelli con-
ciate. 
Le basi dell’attuale struttura produttiva sono state gettate negli anni ’50-’60 a causa 
di due distinti fattori:  
 Carattere economico: l’estinzione del monopolio inglese del commercio 
delle pelli con la conseguente possibilità di approvvigionamento diretto sui 
mercati esteri 
 Carattere tecnologico: riconversione di un notevole numero di concerie alla 
lavorazione al cromo in sostituzione di quella al vegetale; questo metodo ha 
consentito il passaggio alla produzione su scala industriale permettendo la 
riduzione dei tempi di esecuzione. Inoltre l’uso del bottale in legno, la con-
cia al cromo e lo sviluppo di nuovi macchinari hanno permesso di aumen-
tare il livello della produzione di pelli conciate dal punto di vista quali-
quantitativo. 
Sempre negli stessi anni, il settore delle calzature incrementa il livello qualitativo 
della propria produzione, passando dalla fascia bassa di prezzo ad un prodotto di 
qualità più elevata in termini di materiali impiegati, di tipologia di lavorazione e 
di accuratezza di rifiniture. 
È con gli anni ’70 che inizia il processo di delocalizzazione degli insediamenti 
produttivi dai centri abitati alle zone industriali dove c’era maggiore disponibilità 
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di spazi: la stragrande maggioranza delle aziende oggi in attività è nata tra gli anni 
’70 e gli anni ’80 (Magrini, in Becattini, 1992). È alla fine degli anni ’70, con la 
legge Merli65, che il comprensorio comincia a preoccuparsi della depurazione delle 
acque e i progetti attivati per fronteggiare tale problematica sono ancora oggi uno 
dei principali fattori competitivi del distretto.  
 
3.8.II. Struttura e dimensione delle aziende 
La realtà della filiera cuoio-pelli e calzature nell’area di Pisa è tradizionalmente 
stata caratterizzata da una struttura aziendale di tipo artigianale, soprattutto per la 
presenza di aziende di piccole dimensioni. Infatti, sin dalle origini, lo sviluppo di 
queste imprese, sia del conciario che del calzaturiero, ha visto il moltiplicarsi delle 
unità produttive invece che la concentrazione delle aziende esistenti, favorite an-
che dal ridotto contenuto tecnologico della lavorazione. Le circa 600 imprese del 
settore conciario operanti nel comprensorio del cuoio sono accomunate da alcuni 
tratti fondamentali: 
 Operano tutte nel campo della concia delle pelli animali nelle fasce quali-
tative alte 
 Risiedono nel territorio del Valdarno Inferiore 
 Sono di dimensioni piccole o piccolissime 
 Sono in generale di proprietà o a conduzione familiare 
Accanto a tali uniformità fondamentali, si manifestano tuttavia anche importanti 
differenze che devono essere tenute in considerazione per un’adeguata compren-
sione di queste realtà. I criteri rilevanti di classificazione sono piuttosto numerosi 
e non sempre è facile applicarli a causa della difficile accessibilità di alcune infor-
mazioni: 
a) I prodotti realizzati nel comprensorio sono destinati prevalentemente al set-
tore calzaturiero, sia come suola (cuoio) sia come tomaia; 
b) Con riferimento alla tecnologia, il distinguo da compiere è tra lavorazioni 
al cromo e quelle al vegetale. Le prime, che richiedono un elevato consumo 
                                              
65 Legge n.319 del 10 maggio 1976: “Norme per la tutela delle acque dall’inquinamento” 
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di prodotti chimici (con i relativi problemi di smaltimento di cromo), con-
sentono di ottenere la massima versatilità sulla pelle, ricavando eccellenti 
risultati in termini di morbidezza, lucidità, varietà di colori ed effetti, 
creando il contesto per sviluppare innovazioni di prodotto ideali per le ap-
plicazioni al monda della moda. Le pelli lavorate al vegetale, ovvero fa-
cendo largo uso di tannini naturali, invece, vengono usate, oltre che per la 
produzione del cuoio da suola, anche per altre finiture particolari, che risul-
tano ideali per la produzione di borse e cinture oltre che per le calzature 
(tomaie) di tipo classico, quando si vuole esaltare l’effetto della pelle. Con 
tale trattamento la pelle lavorata risulta meno flessibile, e anche più resi-
stente, diventando quindi particolarmente indicata per la realizzazione delle 
suole. L’utilizzo di tecnologie differenti comporta anche strutture profon-
damente diverse. Tendenzialmente, le aziende che producono cuoio, ovvero 
che conciano al vegetale, realizzano cicli di lavorazione completi, mentre 
chi concia al cromo ha l’opzione o di lavorare a ciclo completo, oppure di 
fare ricorso a contoterzisti, realizzando internamente (preferibilmente) le 
ultime fasi della concia (quelle di rifinizione), che sono quelle a maggiore 
valore aggiunto; 
c) Le qualità dei prodotti: alta/ altissima, tradizionale, moda, sperimentale. Se 
da un lato è possibile affermare che al comprensorio nel suo insieme è rico-
nosciuta una qualità medio alta dei prodotti realizzati, è altrettanto vero che 
considerando le aziende nel loro particolare è possibile riconoscere risultati 
diversi per quanto riguarda la qualità della pelle conciata, tanto per quella 
destinata alle tomaie, quanto per quella destinata alle suole; 
d) L’integrazione verticale: in linea generale, le imprese del comprensorio 
sono caratterizzate da bassissima integrazione verticale; la gran parte delle 
imprese è specializzata in particolari fasi del processo produttivo, anche se 
non manca chi svolge all’interno più fasi di filiera; 
e) Grado di diversificazione: se si prendono in considerazione le singole im-
prese il grado è assolutamente basso, sono tutte imprese concentrate nel set-
tore conciario e spesso specializzate come detto in particolari articoli. Se si 
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prendono in considerazione i gruppi di imprese e le scelte di investimento 
dei patrimoni familiari si nota che: in generale la diversificazione rimane 
bassa, si rimane nella filiera della concia destinata alla calzatura e alla pel-
letteria; in alcuni casi ci sono stati investimenti di diversificazione in altri 
settori quali immobiliare e turistico; 
f) Le strutture proprietarie: praticamente tutte le imprese sono a proprietà o a 
conduzione familiare molto concentrata. Una certa apertura si ha nei con-
fronti di altri distretti conciari mediante alcune partecipazioni nelle due di-
rezioni; le strutture manageriali composte da professionisti esterni alla fa-
miglia di controllo sono praticamente assenti; 
g) Le dimensioni: come già osservato le dimensioni delle imprese sono sempre 
piccole o piccolissime; anche considerando i gruppi di imprese, si rimane 
nell’ambito di un centinaio di dipendenti; le variabili tecnologiche e com-
merciali del segmento del cuoio e delle suole favoriscono dimensioni mag-
giori rispetto ai segmenti delle tomaie e della pelletteria; 
h) La localizzazione: le attività produttive legate al cuoio caratterizzano i Co-
muni di Ponte a Egola e San Miniato, mentre quelle legate alla pelle sono 
specifiche dei Comuni di S. Croce sull’Arno, Fucecchio, Castelfranco. 
 
L’imprenditore conciario e il suo ruolo dominante nelle attività aziendali 
Notevole importanza nell’attività conciaria a Santa Croce sull’Arno è attribuita ai 
soggetti governanti, ovvero agli imprenditori, che nell’ambito delle PMI svolgono 
un ruolo più che attivo in ambito aziendale, ricoprendo compiti non solo di carat-
tere organizzativo, ma anche di conduzione e consulenza tecnica. Notevoli sono le 
competenze e le capacità dell’imprenditore conciario, spaziando da: 
 La capacità d’impegno personale, ovvero in termini di vocazione, volontà 
e disponibilità temporale 
 La capacità strategica, intesa nel senso di sviluppare idee in ambito opera-
tivo, tecnico, mercantile, finanziario ed economico, oltre che valutazioni 
sulla fattibilità delle attività aziendali da intraprendere 
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 La capacità organizzativa di impostare e guidare le attività dell’azienda te-
nendo di conto delle condizioni di sopravvivenza imposte dal sistema 
 La capacità politica di risolvere tutte quelle controversie che si riflettano 
sull’impresa durante la propria attività 
L’imprenditore conciario toscano è considerato un manager piuttosto atipico, in 
quanto investe molto sulle proprie capacità e sulle conoscenze acquisite durante 
l’esperienza lavorativa attiva e quindi poco propenso al rischio. L’industriale con-
ciario del distretto santacrocese tende, dunque, ad accentrare su sé stesso, quasi 
totalmente le decisioni dell’area produttiva e dell’approvvigionamento delle mate-
rie prime, così come la funzione di commercializzazione dei prodotti. In definitiva, 
lo sviluppo del Comprensorio sembra inevitabilmente legato all’evoluzione della 
figura imprenditoriale, alla capacità che avranno i soggetti di adeguare la propria 
formazione professionale agli standard competitivi internazionali.  
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3.8.III. Cooperazione e competizione 
Come accade per tutti gli insiemi che formano economie locali, anche l’agglome-
razione di concerie nel Comprensorio del Cuoio è caratterizzato da un forte intrec-
cio di relazioni di cooperazione e concorrenza. La cooperazione è necessaria per il 
coordinamento delle attività sequenziali svolte dalle varie imprese e per massimiz-
zare i vantaggi dell’essere “sistema” (la condivisione di risorse fisiche quali i de-
puratori e di risorse immateriali quali i marchi e l’immagine ecc.); la concorrenza 
è condizione strutturale dei casi in cui più aziende dello stesso comprensorio ope-
rano sugli stessi mercati rivolgendosi agli stessi insiemi di clienti con prodotti si-
mili.  
In prima approssimazione si può ritenere che tutte le aziende “terminali” del com-
prensorio (ossia le aziende che offrono al mercato il prodotto conciato finito) siano 
in concorrenza tra loro. In realtà, per un’analisi accurata è bene ricorrere al con-
cetto di “raggruppamenti strategici”66 per individuare i sottoinsiemi di imprese che 
sono realmente in concorrenza tra loro in quanto si rivolgono agli stessi segmenti 
di mercato e non, genericamente, al mercato delle pelli conciate. L’identificazione 
dei raggruppamenti strategici avviene scegliendo quei caratteri dei prodotti, dei 
mercati, dei clienti o dei fornitori che meglio aiutano a discriminare le varie arene 
competitive. Con riguardo al settore delle pelli conciate, le variabili identificate 
per la determinazione dei gruppi strategici sono: i volumi di produzione e il con-
tenuto moda che caratterizza le imprese clienti67. 
La prima variabile, i volumi di produzione, è un indicatore sintetico di una pluralità 
di caratteristiche delle aziende: l’ampiezza dei mercati serviti, le potenziali econo-
mie di scala, l’influenza esercitabile sulle altre aziende del distretto. Tutte le 
aziende considerate sono di dimensioni relativamente piccole, ma al loro interno 
si hanno volumi di produzione che, agli estremi, possono mettersi in rapporto da 1 
a 20. La seconda dimensione, il contenuto moda, è riferito alle aziende clienti delle 
                                              
66 Un gruppo strategico (o Raggruppamento strategico costituisce un gruppo di imprese, che all’interno di 
un settore, adottano strategie competitive simili. (Porter 1982). 
67 Lo sviluppo imprenditoriale delle economie locali, I comprensori del Medio Valdarno Inferiore, di Pon-
sacco e di Empoli, a cura di Giuseppe Airoldi e Alessandro Zattoni, Franco Angeli, Milano, 2002 
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concerie. Rispetto a tale dimensione, le alternative individuate dagli autori Giu-
seppe Airoldi e Alessandro Zattoni, sono tre: 
 Tradizionale: con cui si identifica un’area di gusto tradizionale; dove le 
aziende (clienti) puntano sulla qualità, intesa come funzionalità e sul lusso 
(esclusività, codici stilistici e di immagine caratterizzati dall’atemporalità). 
Appartengono a questa categoria nomi quali Salvatore Ferragamo, Testoni, 
Moreschi e Pollini; 
 Fashion: appartengono a questo tipo quelle marche che fanno dell’elevata 
innovazione stilistica della collezione (estetica prevalentemente, e in parte 
funzionale) un elemento caratterizzante. Ne sono esempio Gucci, Prada, 
Sergio Rossi, Prada Sport, Miu Miu, Hogan; 
 Contemporary: nei confronti di queste aziende i consumatori finali hanno 
la percezione di contenuti innovativi, sebbene il rinnovamento stagionale 
avvenga prevalentemente nell’ambito delle tendenze dettate dalle prime li-
nee, che vengono poi declinate in una fascia di prezzo più accessibile. Ne 
sono esempi Geox, Paciotti 4US, Fila, Lotto, Tod’s, Emporio Armani. 
È possibile perciò costruire quattro tipi di raggruppamenti strategici delle imprese 
conciarie del Comprensorio: 
1. Le imprese che conciano e vendono pelli per le griffe; per le concerie ap-
partenenti a questo raggruppamento si profila una strategia che non premia 
tanto i volumi quanto piuttosto una qualità medio-alta, a volte non total-
mente riconosciuta neppure dai compratori dei propri clienti. All’interno di 
questo raggruppamento vi sono aziende i cui prodotti sono tipo tradizio-
nale, mentre altre hanno per clienti griffe della moda e che richiedono pro-
dotti più trendy 
2. Un secondo raggruppamento accoglie le imprese conciarie che hanno come 
clienti le imprese cosiddette unbranded. In questo caso le concerie lavorano 
su livelli di prodotto di qualità medio-bassa, con strategie incentrate preva-
lentemente sui volumi, con livelli di prezzo bassi 
3. Un terzo raggruppamento è quello composto da imprese che si rivolgono ai 
prontisti. I prontisti hanno la caratteristica di riprodurre campionari a partire 
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dalle sfilate di altre case, contenendo così i costi di progettazione. Lavorare 
con i prontisti, comporta, per i conciatori, una certa enfasi sulla fasi di no-
bilitazione e finissaggio al fine di valorizzare con contenuti di tendenza un 
prodotto che sarebbe altrimenti di qualità non elevata. Per queste imprese 
conciarie sono importanti le logiche di flessibilità, da cui il ricorso a terzisti 
per certe fasi, in modo da riuscire a gestire le frequenti variazioni della do-
manda 
4. Il quarto raggruppamento è definito dagli autori Airoldi e Zattoni “griffe 
seconde linee” e “marchi industriali”. Si tratta di una sorta di via di mezzo: 
qualità inferiore rispetto alla griffe, per contenere i costi, lotti non troppo 
grandi, contenuto moda variabile, buon livello qualitativo e contenuto in-
novativo nelle fasi di finissaggio sebbene in ritardo rispetto alle prime linee. 
Delineati i raggruppamenti strategici, è possibile affermare che non vi è un grado 
di concorrenza interna elevato, poiché, essendo comunque un segmento di settore, 
il distretto, la concorrenza è mitigata o comunque qualificata in modo speciale, 
dalle relazioni di cooperazione e solidarietà tipiche di questi sistemi di agglomera-
zione di imprese, derivanti dalla coscienza del fatto che esiste un interesse comune 
allo sviluppo del distretto nel suo insieme. 
 
3.8.IV. La concorrenza 
È importante identificare le principali caratteristiche strutturale che determinano 
l’intensità delle forze competitive con riferimento alle diverse tipologie di concor-
renza: diretta, indiretta, potenziale. La concorrenza diretta riguarda il confronto 
competitivo che si instaura tra imprese che producono beni simili. Per quanto con-
cerne il Comprensorio del Cuoio, i principali concorrenti risultano essere altre 
aziende conciarie, italiane ed europee, che servono prevalentemente aziende di 
calzature di medio-alto livello. 
La concorrenza potenziale è altrettanto rilevante ed è attuata dagli attori che po-
trebbero entrare nel segmento di settore individuato in precedenza. I potenziali 
concorrenti più temibili sono le aziende conciarie localizzate in India, Cina, Indo-
nesia, Turchia, Pakistan, Tailandia. Si tratta di nazioni, come già ricordato, che 
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possono contare su un più favorevole costo del lavoro, agevolazioni agli investi-
menti industriali e una buona disponibilità di materia prima, anche se non di ele-
vata qualità. 
Infine è importante considerare l’impatto che la concorrenza indiretta ha sulle po-
tenzialità di profitto del settore. Si tratta della competizione che deriva da imprese 
che producono beni, tecnologicamente diversi, che soddisfano le stesse esigenze 
della clientela. Ci si riferisce perciò ai prodotti sostitutivi della pelle con particolare 
riguardo al segmento calzaturiero e pellettiero.  
Attualmente l’Italia gode nel settore conciario di un vantaggio competitivo a li-
vello nazionale basato sull’esistenza di un mercato interno ampio ed esigente, for-
temente innovativo, sulla presenza di industrie di supporto di qualità e sulle carat-
teristiche stesse del settore e della concorrenza. Tutti questi elementi consentono 
di sopperire alla scarsa importanza dei fattori localizzativi di cui invece hanno am-
pia disponibilità i potenziali concorrenti che godono di un vantaggio in questo 
senso. I rischi maggiori per le aziende del Comprensorio potranno venire sempre 
più dalla concorrenza asiatica, dell’America Latina e del Medio-Oriente. Le im-
prese di questi paesi rappresentano una reale minaccia se si considera che in genere 
possono contare su un costo del lavoro relativamente basso, sulla disponibilità di 
materie prime in loco e sull’assenza di forti vincoli ambientali. Si deve inoltre con-
siderare che il settore conciario in alcuni di questi paesi riveste una importante 
funzione sociale perché rappresenta una delle fonti principali di entrata e di occu-
pazione; di conseguenza esso è in grado di ottenere vantaggi economici (in termini 
di sussidi, dazi alle importazioni, e così via). Le barriere all’entrata che possono 
costituire un effettivo ostacolo all’ingresso di questi nuovi concorrenti nel seg-
mento moda, presidiato dalle aziende del Comprensorio, sono principalmente rap-
presentate dal know-how necessario per realizzare finiture di elevato livello quali-
tativo. La maggior parte delle concerie localizzate nei paesi potenziali concorrenti, 
per superare il carattere prevalentemente artigianale delle lavorazioni, si è infatti 
concentrata nella costituzione di impianti di grandi dimensioni, molto automatiz-
zati, che impongono il perseguimento di una strategia di volumi per assorbirne la 
capacità produttiva. Le concerie italiane, soprattutto quelle del Comprensorio, 
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sono caratterizzate da dimensioni aziendali molto limitate che consentono loro di 
perseguire una strategia volta a realizzare produzioni di piccola serie in lotti eco-
nomicamente convenienti concentrandosi in prevalenza sulla qualità. Importanti 
punti di forza sono rappresentati dalla creatività che contraddistingue le aziende, 
frutto di processi di apprendimento che derivano da una tradizione radicata, e dalla 
capacità propositiva a livello tecnico, supportata dalla collaborazione con le 
aziende chimiche presenti nel distretto. 
Il continuo miglioramento qualitativo dell’offerta delle concerie localizzate in 
paesi concorrenti, dovuto anche alla crescente diffusione a livello mondiale della 
tecnologia e del know-how, tende a ridurre i vantaggi di differenziazione (basata 
sulla tecnologia, la qualità e il design) su cui le aziende del comprensorio basano 
la propria strategia competitiva. Come risposta a questo tipo di competizione, nu-
merose aziende cercano di investire in innovazione dei prodotti e dei processi spe-
cializzandosi in prodotti di alta qualità. 
 
3.8.V. I fornitori 
Nell’analisi degli attori del sistema competitivo è importante focalizzare l’atten-
zione sulle caratteristiche strutturali dei fornitori dell’industria conciaria, rappre-
sentati dai produttori di materie prime, dai costruttori di macchinari e impianti e 
dai fornitori di prodotti chimici. Le pressioni concorrenziali esercitate dai fornitori 
possono incidere sulla redditività strutturale del settore conciario se esso non riesce 
a trasferire gli aumenti di costo sul prezzo dei prodotti finiti. 
I fornitori degli input produttivi si trovano, infatti, spesso in una situazione di su-
periorità negoziale nei confronti delle imprese conciarie. Sia i fornitori di materie 
prime, pelli grezze o semilavorate, sia quelli di prodotti chimici forniscono alle 
aziende conciarie un input rilevante e non devono fronteggiare immediate minacce 
di prodotti sostitutivi. In particolare il costo di acquisto della materia prima rap-
presenta dal 50 al 70% del costo totale di produzione, contro il 7-15% del costo 
del lavoro, il 10% dei prodotti chimici, il 3-4% dell’energia e il 5% dei costi am-
bientali. Questa condizione di alto potere contrattuale è legata alla disponibilità di 
materie prime, che risulta essere condizionata all’andamento della popolazione 
291 
 
animale e dal tasso di abbattimento (legato al consumo di carne) e dalla facile de-
peribilità delle pelli, che di fatto limita la possibilità delle imprese conciarie di 
costituire scorte di sicurezza. Un incremento del prezzo delle materie prime rap-
presenta per la concerie un elemento di vulnerabilità sia sotto l’aspetto economico, 
sia sotto quello finanziario; infatti mentre esse pagano al momento del ritiro delle 
materie prime, sono poi solite concedere una dilazione di pagamento, pari anche a 
120 gg, alla clientela importante. Inoltre è importante sottolineare come le concerie 
si trovino a dover superare principalmente due tipi di barriere al commercio che 
impattano direttamente sulla competitività: quelle all’export di prodotti finiti e 
quelle che restringono l’accesso alle materie prime. In questo contesto, le aziende 
del Comprensorio, si trovano costrette, per preservare il proprio vantaggio compe-
titivo, a ricercare sia nuovi fornitori di materie prime sia una nuova clientela in 
grado di apprezzare la qualità del prodotto offerto. È importante comunque sotto-
lineare come l’approvvigionamento delle materie prime – e in particolare la vola-
tilità dei prezzi – appaia come una problematica comune a molti dei principali 
concorrenti attuali e potenziali e come tale possa essere considerata una caratteri-
stica strutturale del settore. Nel caso dei fornitori di prodotti chimici, la maggiore 
concentrazione del settore chimico e le dimensioni relativamente più grandi degli 
operatori li porta in una posizione di forza relativa nei confronti dei conciatori che 
si esplica in particolare nel livello dei prezzi dei prodotti offerti. Infine è importante 
sottolineare come tra i conciatori e i produttori di macchinari posizionati all’in-
terno del distretto si sia instaurato un rapporto di cooperazione, più che di compe-
tizione, volto a sviluppare congiuntamente macchinari e attrezzature innovative.  
 
3.8.VI. I clienti 
L’Italia, primo produttore di calzature in Europa, si colloca al 5° posto tra i paesi 
produttori di calzature nel mondo e al 3° posto tra i paesi esportatori. La Toscana 
comprende tre aree distrettuali calzaturiere: il comprensorio lucchese, quello di 
Pisa-Firenze (con la differenza che Pisa serve prevalentemente il segmento medio-
basso, mentre la produzione di Firenze è indirizzata al segmento medio-alto delle 
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scarpe da donna) e il distretto pistoiese (dove si producono scarpe da uomo di qua-
lità medio-alta); anche se in generale le aziende sono andate diminuendo drastica-
mente di numero nel corso degli anni. Le esportazioni dell’area toscana sono ca-
ratterizzate da prodotti di livello medio e medio-alto (i prodotti dell’area fiorentina 
hanno dei prezzi medi superiori alla media nazionale), per lo più unbranded, che 
puntano molto sul rapporto qualità/prezzo (imprese di piccole e medie dimensioni) 
e hanno come mercato di sbocco prevalente il mercato americano. Non potendo 
far leva su politiche di marca o introdurre elementi innovativi nella distribuzione, 
le imprese fiorentine hanno storicamente puntato sulle politiche di prezzo al fine 
di sfruttarne le opportunità congiunturali, con tutti i rischi connessi: i maggiori 
contraccolpi delle difficoltà internazionali sono stati subiti dalle imprese di dimen-
sioni minori. Nel 1980 la Toscana era la prima regione calzaturiera d’Italia ma nel 
tempo tale primato si è eroso a favore di Marche e Veneto. Si può affermare che 
oggi in Toscana il settore calzaturiero ha perso la propria identità autonoma perché 
si è fortemente ridimensionata la produzione in conto proprio a favore del conto 
terzismo (per Gucci, Prada, Salvatore Ferragamo). Nell’attuale situazione di crisi, 
tuttavia, a giudizio di alcuni attori del sistema, la Toscana sarebbe ben posizionata 
sia perché la dimensione contenuta delle aziende garantisce una maggiore flessi-
bilità, sia perché è da sempre posizionata sulla fascia alta che è sinonimo di arti-
gianalità e contenuto moda, gli unici vantaggi competitivi sostenibili del Made in 
Italy. 
La delocalizzazione (parziale o totale) rappresenta una realtà per il settore calzatu-
riero italiano oggi, e ancor più destinata a rappresentarla in futuro, in considera-
zione di tre circostanze: l’aumento della competizione sul prezzo unita al fatto che 
il calzaturiero è un settore labour intensive; l’affermazione delle calzature comfort 
e sportive che abbassano la curva di esperienza necessaria per realizzare produ-
zioni di qualità; il fatto che il settore calzaturiero stia seguendo la strada dell’abbi-
gliamento (creazione di marche, centralità della comunicazione, integrazione a 
valle). In più il settore calzaturiero si presta maggiormente al decentramento pro-
prio a causa delle caratteristiche stesse del ciclo produttivo: fondo calzatura (i mac-
chinari utilizzati per la produzione di suola, soletta e tacco sono diversi rispetto a 
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quelli utilizzati nei calzaturifici, fasi maggiormente standardizzate); taglio pel-
lame; cucitura e orlatura tomaie; assemblaggio e finissaggi della calzatura. Per 
quanto riguarda il settore conciario, tuttavia, pare poco probabile l’ipotesi di uno 
spostamento dell’intera filiera produttiva: anche chi delocalizza la maggior parte 
della produzione riconosce che la mano della pelle lavorata in Italia è unica e che 
non ci sono particolari vantaggi economici legati alla delocalizzazione del sistema 
conciario, vista la sua natura più capital intensive rispetto alle fasi a valle. Pur 
essendo probabile il ricorso a concerie estere per i prodotti più sportivi e semplici 
(in questo caso l’approvvigionamento in loco più che ad una logica di risparmio 
dei costi risponde a una logica di servizio), è opinione condivisa che la produzione 
conciaria di livello medio-alto (pellame pregiato, lavorato artigianalmente e con 
contenuto moda), rimarrà in Italia.  
 
3.8.VII. Le condizioni di contesto: infrastrutture, servizi e mercato del lavoro 
In molti settori industriali, la competizione economica tende sempre più a divenire 
una competizione tra sistemi economici a base territoriale e, di conseguenza, la 
performance delle imprese viene fortemente condizionata dalla capacità dell’am-
biente esterno di fornire tutti gli input necessari. La possibilità per le imprese di 
operare con successo in mercati sempre più ampi e concorrenziali richiede un coin-
volgimento di risorse materiali e immateriali (competenze, conoscenze, informa-
zioni). Inoltre, è ormai consolidata la convinzione che per i sistemi economici ter-
ritoriali si sia conclusa la fase dello “sviluppo spontaneo” e che sia utile anche una 
progettualità strategica e unitaria volta alla promozione dello sviluppo del territo-
rio coinvolgendo tutti i soggetti che occupano istituzionalmente gli spazi di go-
verno, di coordinamento e di raccordo tra gli attori dello sviluppo. In tali ambiti, 
possono essere realizzati programmi di sviluppo aventi l’obiettivo di creare le con-
dizioni che consentono un utilizzo ottimale delle risorse umane, tecniche e produt-
tive esistenti o potenzialmente reperibili nel territorio. In questa prospettiva, i pro-
grammi possono essere volti sia a sviluppare ulteriormente la struttura produttiva 
esistente, sia a qualificare e favorire processi di parziale riconversione interna, sia 
a indirizzare verso altri settori le risorse attualmente impegnate nelle tradizionali 
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specializzazioni produttive. Per avere un quadro esauriente della situazione eco-
nomica del distretto, occorre, quindi, comprendere il ruolo assunto dai diversi in-
terlocutori sociali e individuare gli elementi caratterizzanti il patrimonio strutturale 
dell’area; tra le variabili di contesto sulle quali è importante focalizzarsi vi sono: 
il patrimonio di risorse e competenze che il territorio è in grado di esprimere (in-
frastrutture, imprese di servizi, sistema scolastico e formativo), gli attori sociali 
direttamente coinvolti nello sviluppo del distretto (amministrazioni locali, banche 
locali, associazioni di categoria).  
Le infrastrutture sono beni che “pur non costituendo inputs diretti della produzione 
condizionano in misura determinante l’efficienza e quindi la competitività dell’at-
tività produttiva” (Bracalente, Di Palma, 1982; Bracalente, Mazziotta, 1986). Al 
fine di analizzare la produttività, ossia la capacità di sostegno allo sviluppo im-
prenditoriale, è opportuno misurare il grado di dotazione di infrastrutture econo-
miche di un territorio in termini di: trasporti, comunicazioni, energia, infrastrutture 
ambientali, acqua, istruzione. I servizi infrastrutturali che sono ritenuti maggior-
mente importanti dagli imprenditori per lo sviluppo della competitività aziendale 
sono le strutture per il finanziamento, le strutture per la formazione, strutture per 
l’alta tecnologia e innovazione. 
Le aziende conciarie del territorio sono affiancate ormai da tempo nelle diverse 
problematiche della loro attività dalle associazioni locali di categoria: l’Associa-
zione Conciatori di S. Croce sull’Arno (sede distaccata dell’UNIC) e il Consorzio 
Conciatori di Ponte a Egola. Entrambe le associazioni hanno svolto e svolgono 
tuttora l’importante ruolo di accompagnamento allo sviluppo industriale del di-
stretto, attraverso il supporto alle imprese nei programmi di trasferimento dei loro 
impianti dai centri urbani alle aree industriali e l’azione di adeguamento del com-
parto alle nuove normative ambientali sulle acque, sul suolo e sull’atmosfera. Le 
associazioni prestano assistenza alle aziende associate in materia di prevenzione 
infortuni, igiene nei luoghi di lavoro, di agevolazioni finanziarie, ricerca, forma-
zione professionale, contrattualistica. Nel tempo hanno anche implementato lo svi-
luppo commerciale all’estero, promuovendo e coordinando la partecipazione a mo-
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stre e fiere internazionali. Sono inoltre fondamentali per il mantenimento di rap-
porti e di dialogo con quasi tutti i paesi dell’Unione Europea, Stati Uniti, Canada 
e Paesi asiatici.  
In particolare: 
 l’Associazione conciatori di S. Croce sull’Arno, società senza scopo di 
lucro, nasce a Santa Croce sull'Arno nel 1976, come sodalizio di categoria 
delle aziende conciarie. Attualmente raccoglie circa 260 concerie specializ-
zate in particolare nella concia al cromo, nella concia al vegetale e nella 
produzione del cuoio da suola, localizzate nei comuni di Santa Croce 
sull'Arno, Castelfranco di sotto in provincia di Pisa e di Fucecchio in pro-
vincia di Firenze. Il ruolo dell'Associazione Conciatori è stato determinante 
nello sviluppo e nella crescita dell'industria conciaria. Le concerie attra-
verso l'Associazione Conciatori hanno affrontato le grandi questioni am-
bientali, come la costruzione degli impianti centralizzati di depurazione, la 
realizzazione delle aree industriali idonee ad accogliere di volta in volta il 
trasferimento delle concerie dalle aree urbane, il recupero dei sottoprodotti 
di lavorazione e il riutilizzo dei fanghi di resulta della depurazione. Gli im-
prenditori conciari attraverso l'Associazione Conciatori, hanno dato vita ad 
una articolata organizzazione di "società collegate", che guidano il com-
parto alle nuove normative ambientali sulle acque, sul suolo e sull'atmo-
sfera, riuscendo a ridurre al minimo l'impatto con l'ambiente. I servizi of-
ferti dall’Associazione Conciatori di S. Croce sono: a) Rappresentanza di 
categoria nei confronti delle pubbliche amministrazioni di ogni livello, delle 
organizzazioni sindacali dei lavoratori, di enti ed organizzazioni economi-
che; b) Assistenza alle aziende associate in materia di normative ambientali, 
prevenzione infortuni e igiene nei luoghi di lavoro, agevolazioni finanzia-
rie, formazione professionale, contrattualistica, mostre, fiere internazionali; 
c) Promuovere la costituzione di società consortili per la soluzione delle 
problematiche del settore, stipulando, tra le altre attività, convenzioni per 
l'acquisizione collettiva di materie prime e di servizi mirati alle imprese.  
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 Consorzio conciatori di Ponte a Egola: costituito nel 1967 si occupa pres-
soché delle medesime attività svolte dall’associazione di S. Croce, tra le 
quali: a) la promozione dei prodotti degli associati, seguite tutte quelle ini-
ziative tese alla globalizzazione dei mercati e prestata assistenza per la par-
tecipazione a mostre, fiere, missioni economiche e ricerche di mercato; b) 
l’aiuto alle imprese rivolto anche all’attuazione delle normative sia in 
campo ambientale che per la prevenzione infortuni e sicurezza nei luoghi di 
lavoro, ed alla stipula di convenzioni per l’acquisizione collettiva di materie 
prime e di servizi mirati alle imprese; c) l’assistenza rivolta anche all’otte-
nimento di agevolazioni finanziarie, comunitarie, nazionali, regionali; alla 
certificazione di “Qualità” secondo le norme dello standard europeo UNI-
EN ISO 9000; d) realizzazione di corsi e programmi di formazione profes-
sionale a qualsiasi livello e per ogni esigenza. Il Consorzio raggruppa circa 
70 concerie del Comune di San Miniato, che producono prevalentemente 
cuoio da suola e pellami conciati al vegetale. Al riguardo, per valorizzare i 
prodotti di queste lavorazioni con certificati di garanzia che attestino la rin-
tracciabilità sia della conceria fornitrice del pellame che del produttore del 
manufatto, sono state costituite due società collegate al Consorzio: il Con-
sorzio Vera Pelle Italiana conciata al vegetale e il Consorzio Vero Cuoio. 
 ASSA – Associazione Lavorazioni Conto Terzi: è l’associazione di cate-
goria che raggruppa circa 200 lavorazioni conto terzi del settore conciario. 
La forma giuridica è quella di società consortile a responsabilità limitata. Il 
suo ruolo è quello di informare, coordinare e fornire servizi di carattere ge-
nerale di supporto alle lavorazioni conto terzi del settore conciario. 
 
3.8.VIII. La tutela ambientale 
Il settore conciario presenta, come molti altri settori manifatturieri, elevati pro-
blemi di inquinamento, specialmente idrico; il distretto del Cuoio risulta, in tal 
senso, essere particolarmente sensibile ai problemi dell’ambiente, sia idrici che 
atmosferici, visto anche il forte impatto che i processi produttivi legati alla concia 
hanno sul territorio. Per far fronte alla domanda di disinquinamento delle acque e 
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per superare quelle problematiche tipiche delle zone ad alta densità industriale, 
sono stati realizzati dalla fine degli anni ’70, quattro centri per la depurazione delle 
acque dotati di strutture tra le più complesse ed efficienti d’Italia e d’Europa. Men-
tre la politica ambientale in quegli anni tendeva ad esasperare i trattamenti di tipo 
end of pipe, a realizzazione di strutture centralizzate di depurazione, quali impianti 
al servizio di aree industriali o piattaforme per scarichi di difficile tracciabilità, era 
stata fortemente voluta sin dall’inizio per i molti vantaggi che tale soluzione com-
portava: maggiore continuità ed affidabilità di esercizio; possibilità di applicare 
tecnologie di tipo avanzato, insostenibili in proprio dai singoli insediamenti; sen-
sibilità alla riduzione dei costi unitari di trattamento; migliore trattabilità dello sca-
rico complessivo; maggiori garanzie di controllo e minor impatto ambientale glo-
bale. Questo tipo di sistema ha anticipato alla fine degli anni ’70, le richieste che 
in seguito proverranno dall’Unione Europea. La leadership di questo comparto è 
testimoniata anche dai risultati nel campo ambientale: più del 98% del carico in-
quinante totale prodotto dalle aziende presenti sul territorio viene depurato. Questi 
risultati sono stati ottenuti grazie alla realizzazione di tre impianti centralizzati di 
depurazione (inizialmente erano quattro), adesso due funzionanti, tra i più avanzati 
a livello internazionale, che attraverso sistemi automatizzati di controllo della 
quantità e qualità delle acque reflue hanno creato sistemi di tariffazione premianti 
per le aziende meno inquinanti. Le istituzioni locali mirano a rafforzare ulterior-
mente l’intervento ambientale nell’ambito della riduzione e dello smaltimento al-
ternativo dei fanghi, sottoprodotti della lavorazione, rifiuti solidi industriali e 
nell’abbattimento delle emissioni di CO2, in relazione anche ai nuovi vincoli posti 
dall’entrata in vigore del protocollo di Kyoto. Relativamente allo smaltimento dei 
fanghi conciari prodotti dagli impianti di depurazione, sono da tempo attivi pro-
getti (che hanno ottenuto anche finanziamenti comunitari) per la loro trasforma-
zione e riutilizzazione. Questi interventi, mirati a garantire sia il rispetto delle le-
gislazioni vigenti che l’adeguamento dell’impianto alle variazioni quali-quantita-
tive dei reflui in ingresso, sono continuati regolarmente ed, in particolare negli 
ultimi anni, sono stati resi possibili grazie alla partecipazione finanziaria delle am-
ministrazioni locali e degli stessi imprenditori (questi ultimi si fanno carico sia 
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delle spese di gestione che degli investimenti). Si tratta di una scelta strategica, che 
nel corso degli anni ha garantito la minimizzazione dell’impatto ambientale del 
distretto, ottimizzando allo stesso tempo i costi dell’operazione; ha permesso il 
costante adeguamento dell’impianto alle migliorie tecnologiche ed il rispetto dei 
valori limite di scarico, divenuti nel corso degli anni sempre più restrittivi. Tutte 
le aziende che scaricano i propri reflui industriali all’impianto centralizzato di de-
purazione sono consorziate con l’impianto: ogni azienda detiene il possesso di un 
numero di azioni proporzionale ai quantitativi scaricati. Il concetto di distrettualità 
nel Comprensorio del Cuoio si traduce perciò (unico caso al mondo), nella gestione 
centralizzata di ogni tema conciario: dall’organizzazione alle fiere, alle iniziative 
promozionali e soprattutto la salvaguardia dell’impatto ambientale della produ-
zione industriale.I sistemi di depurazione realizzati, attualmente raccolgono e de-
purano le acque reflue di tutti gli insediamenti industriali del territorio, per un am-
montare di circa 6,5 milioni di m3/anno, e le acque nere di civili abitazioni, per 
oltre 3,5 milioni di m3/anno. In un territorio relativamente ristretto con una popo-
lazione di circa 93.000 abitanti residenti, infatti, il carico inquinante complessivo 
equivale a quello di una città di oltre 3 milioni di abitanti. I risultati raggiunti dagli 
impianti di depurazione sono straordinari in quanto la percentuale di abbattimento 
di sostanze nocive si aggira intorno al 98%. La loro potenzialità idraulica comples-
siva, di circa 16 milioni di m3/anno, è sensibilmente superiore all’attuale fabbiso-
gno per far fronte allo sviluppo futuro, sia del tessuto urbano che industriale. La 
conduzione dei tre impianti, 24/24 ore per sette giorni alla settimana, richiede la 
presenza di circa 110 persone, che si ripartiscono compiti amministrativi e tecnici 
di controllo dell’impianto, delle reti di adduzione e dello scarico delle utenze in-
dustriali. Gli insediamenti produttivi allacciati sono controllati costantemente me-
diante una rete di monitoraggio in grado di rilevare la quantità e la qualità dell’ac-
qua scaricata. Le diverse fasi del processo depurativo sono controllate automatica-
mente da un sistema informatico centrale che rileva ed elabora in tempo reale i dati 
relativi alla funzionalità delle apparecchiature, alle quantità di acqua scaricata e 
lavorata, ai principali parametri di processo, ai dati di monitoraggio delle emissioni 
odorigine e delle condizioni meteorologiche, utili per lo studio e il contenimento 
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dell’impatto ambientale. Negli archivi informatici, sono memorizzati i dati di anni 
di gestione, la cui elaborazione consente a chiunque di verificare anche a posteriori 
e in qualunque momento la funzionalità e il grado di efficienza dei sistemi di de-
purazione. Gli impianti centralizzati di depurazione sono due: 
 Consorzio Aquarno Spa: è un consorzio misto a maggioranza privata ed è 
la società che gestisce il depuratore di S. Croce, il quale tratta tutti gli sca-
richi industriali e civili di S. Croce, Castelfranco e Fucecchio. Questi tre 
comuni insieme al Consorzio Depuratore, costituiscono la compagina so-
ciale di Acquarno, che occupa circa 40 addetti 
 Consorzio Cuoiodepur Spa: è un consorzio misto a maggioranza privata ed 
è la società cui è demandata la costruzione e la gestione dell’impianto di 
depurazione a servizio delle concerie di Ponte a Egola e di San Romano. È 
costituito da 155 aziende consorziate, che insieme al Comune di San Mi-
niato, formano la compagine sociale. Presso il depuratore è ubicato anche 
l’impianto di essiccazione fanghi reflui della depurazione per la stabilizza-
zione termica degli stessi finalizzata al riutilizzo in altri cicli produttivi, 
quali la produzione di laterizi e l’utilizzo in agricoltura come concime 
 Consorzio conciatori di Fucecchio: fondato dagli imprenditori di Ponte a 
Cappiano, volontariamente e privatamente, sempre per il trattamento delle 
acque reflue derivanti dalle aziende consorziate. Attualmente la sua attività 
di depurazione è stata convogliata negli impianti dell’Aquarno. 
Vi sono poi società collaterali: 
 Ecoespanso Srl: è una società mista pubblico-privata a maggioranza privata, 
appositamente costituita con la finalità di progettare, costruire e gestire un 
impianto di trattamento dei fanghi prodotti dai depuratori comprensoriali 
situati sulla riva destra dell’Arno. Ha una capacità di 100-120.000 tonnel-
late/annue di fanghi di depurazione, che vengono trasformati in argilla 
espansa e materiale inerte. I fanghi trattati sono completamente riutilizzati 
in altri cicli produttivi e non necessitano più di essere smaltiti in discarica. 
In pratica questo impianto consente di chiudere il ciclo della depurazione 
senza produzione di rifiuti 
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 Consorzio recupero cromo Spa: è una società privata a cui aderiscono 240 
aziende conciarie di tutto il distretto. Le concerie conferiscono all’impianto 
consortile, tramite autocisterne, i bagni esausti della fase di concia al cromo 
trivalente, ai fini dell’estrazione del cromo dagli stessi. Il cromo così recu-
perato viene restituito ai conferitori, i quali lo riutilizzano direttamente nel 
processo di concia, mentre le acque vengono inviate al depuratore Aquarno. 
Questo consorzio svolte una duplice funzione: economica, per il recupero 
di un prodotto importante e strategico come il cromo; ecologia, per l’elimi-
nazione di questo metallo dai fanghi che risultano dalla depurazione. Sia 
per le dimensione che per la tecnologia impiegata è il primo impianto al 
mondo.  
 Consorzio S.G.S. Spa: è una società privata cui aderiscono 230 concerie 
produttrici di carniccio. Svolge l’importante funzione di ritirare e trattare 
tale sottoprodotto, estraendone grassi e proteine che provvede a commer-
cializzare. Tale Consorzio ha anche ottenuto, per la linea dei prodotti ferti-
lizzanti, la certificazione dell’Associazione Italiana per l’Agricoltura Bio-
logica (AIAB). Il processo industriale che origina i prodotti è totalmente 
automatizzato e tecnologicamente all’avanguardia. Il Consorzio è inoltre 
impegnato in programmi di ricerca nel campo della nutrizione delle piante 
e della fertilità dei terreni.  
Ciclo completo della lavorazione
Figura 48 Fonte Cuoiodepur 
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È infine utile spendere qualche parola in tema ambientale, sul mega progetto pro-
mosso dalla Regione Toscana (c.d. “tubone”) che promette di collegare gli scarichi 
civili di 42 comuni di Val di Nievole, Valdarno, Valdera e Valdelsa ai depuratori 
di Santa Croce sull’Arno e San Romano, i due impianti di depurazione che trattano 
le acque reflue delle concerie. Il progetto scaturisce dall’accordo di programma 
quadro per la “Tutela delle acque e gestione integrata delle risorse idriche del 
Basso Valdarno e del Padule di Fucecchio” con l’obiettivo di riorganizzare la de-
purazione del Comprensorio del Cuoio e del Circondario Empolese, della Valdera, 
della Valdelsa e della Val di Nievole. Gli obiettivi verso i quali è finalizzato il 
progetto sono: a) integrare la depurazione civile nel sistema depurativo del com-
prensorio del cuoio; b) assicurare un efficace trattamento anche degli ulteriori 
flussi programmati di acque reflue domestiche/urbane provenienti dal Circondario 
Empolese, delle Valdera, della Valdelsa e della Val di Nievole; c) utilizzare le 
economie di scala e l’ottimizzazione del ciclo depurativo, che sarà possibile con-
seguire grazie alla razionalizzazione e ottimizzazione dei costi e della funzionalità 
del sistema di depurazione così integrato, per applicare costi di gestione inferiori 
rispetto a soluzioni diverse; d) conseguire significativi benefici ambientali, attese 
le elevatissime performance di trattamento dei reflui civili in grandi impianti. Gli 
interventi previsti per conseguire le finalità e gli obiettivi di tale accordo di tutela 
ambientale sono: 
Ristrutturazione, potenziamento e adeguamento dei tre impianti di depurazione del 
Comprensorio del Cuoio (di cui due operativi) 
Collettamento ai medesimi degli scarichi civili del Circondario Empolese, della 
Valdera, della Valdelsa e della Val di Nievole 
Realizzazione dell’acquedotto industriale e della rete di distribuzione per il riuti-
lizzo delle acque reflue depurate nelle industrie del Comprensorio del Cuoio e per 
gli altri usi assentiti 
Eliminazione dei prelievi idrici da falda da parte delle industrie conciarie fino 
all’ottenimento del riequilibrio della falda 
Riduzione del carico inquinante scarsamente biodegradabile sversato dalle singole 
aziende conciarie, oltre alla riduzione di cloruri e di solfati negli scarichi 
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Riorganizzazione della depurazione civile della Valdera, della Valdelsa e della Val 
di Nievole, e gli interventi, le azioni e le misure per la tutela e il risanamento del 
Padule di Fucecchio.68 
 
3.8.IX. Ricerca e formazione 
Il tema della formazione e della qualificazione del personale è uno dei temi cen-
trale per un ulteriore sviluppo del distretti. Le associazioni o i consorzi che rag-
gruppano le imprese del distretto offrono da tempo servizi formativi di elevato 
livello. Dal 2001 a queste si affiancato il Po.Te.Co. (polo tecnologico conciario), 
società consortile che si occupa di promuovere la specializzazione del personale 
tecnico sia a livello di scuola media superiore che universitaria e di intraprendere 
attività di formazione professionale e di ricerca applicata. La costante attività di 
studio e ricerca attraverso investimenti mirati e capacità di assicurare i più elevati 
standard nella formazione rendono tale struttura un eccellente strumento in grado 
di concorrere alla crescita del distretto conciario di S. Croce sotto il profilo tecnico-
scientifico. La configurazione attuale del Po.Te.Co. vede coinvolte le concerie, la-
vorazioni conto terzi e le aziende calzaturiere del distretto, per una configurazione 
complessiva della filiera Moda (pelle, calzature, abbigliamento).  
I campi di intervento del Po.Te.Co. possono così riassumersi: 
 Sostenibilità ambientale: vi sono strumenti e progetti specifici finalizzati 
alla ricerca ed applicazione di soluzioni per il monitoraggio ambientale e 
l’ecocompatibilità del comparto 
 Il mercato: dove confluiscono i progetti di innovazione di prodotto e di co-
municazione esterna. Il processo di attivazione del Polo è caratterizzato 
dalla graduale definizione e sperimentazione di alcuni “strumenti di ricerca 
applicata” a supporto di tutte le concerie, le lavorazioni conto terzi e i cal-
zaturifici del distretto 
 La conceria sperimentale e il laboratorio, il cui obiettivo è di incrementare 
la competitività del settore in un prospettiva di sviluppo sostenibile, agendo 
                                              
68 Fonte Regione Toscana, estratto de “Accordo di programma quadro per la tutela delle acque e gestione 
integrata delle risorse idriche” dell’8 aprile 2013 
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sui processi critici per la qualità ambientale e l’efficienza dei suoi fattori 
produttivi e partecipando a programmi di ricerca e sviluppo per l’introdu-
zione di elementi di innovazione di prodotto, di processo e di tipo organiz-
zativo 
 La formazione delle risorse umane: intesa come valorizzazione del patri-
monio di competenze imprenditoriali, manageriali e tecnico-specialistiche. 
Per quanto attiene la scuola media superiore è attivo un indirizzo chimico-
conciario con l’Istituto Cattaneo di San Miniato, mentre a livello universi-
tario sono attive due Lauree Applicative in chimica-conciaria ed ingegneria 
chimica-conciaria con l’Università di Pisa. 
La nuova struttura del Po.Te.Co. è stata inaugurata di recente, precisamente il 13 
febbraio 2015, ed ora la società ha a disposizione un’area di circa 6.000 mq, di cui 
2.000 mq già operativi. La nuova struttura dispone inoltre di un’area laboratorio 
chimico-fisico potenziata con nuovi strumenti in grado di realizzare specifiche 
prove su pelle e cuoio e sofisticati test meccanico-fisici. È stata poi ampliata la 
parte adibita a conceria sperimentale, con macchinari utili a completare il ciclo di 
lavorazione a secco: praticamente è possibile replicare per intero il processo con-
ciario. Per quanto riguardo la parte formativa, sono presenti diverse aule per la 
formazione classica, affiancate anche da aule informatiche e linguistiche. Il costo 
per la realizzazione del nuovo Po.Te.Co. è stato a carico della Regione Toscana 
per 2/3 del totale, e 1/3 a carico dei conciatori, a sottolineare nuovamente l’impe-
gno non solo degli imprenditori di proseguire ed investire nella ricerca e forma-
zione, ma anche dell’appoggio fornito dalle amministrazioni locali e dalle istitu-
zioni nel sostenere il comparto. È d’obbligo infine ricordare che i corsi di forma-
zione promossi dal Po.Te.Co. hanno avuto una percentuale media di placement 
nelle aziende dell’80%.  
 
3.8.X. Sistema creditizio 
L’offerta presente sul territorio è ampia: S. Croce e San Miniato sono dotate di una 
rete di sportelli numerosa e articolata, con la presenza sul territorio di 16 istituti di 
credito e proprio per l’elevata concorrenza è stato favorito il miglioramento 
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dell’offerta di servizi bancari e consulenza finanziaria. Inoltre il rapporto di fiducia 
con le banche locali, in special modo con la Cassa di Risparmio di San Miniato, 
ha consentito la sopravvivenza di molte aziende del distretto nelle fasi congiuntura 
più sfavorevole. Infine grazie al supporto consulenziale degli istituti molte aziende 
hanno potuto usufruire di finanziamenti regionali e nazionali a sostegno degli in-
vestimenti realizzati per l’ammodernamento delle strutture produttive.  
 
3.8.XI. Lavoro 
La maggior concentrazione di addetti in conceria si ha nelle qualifiche più basse, 
poiché sono generalmente inquadrati come operai generici. Vi è comunque una 
forte discrepanza tra le mansioni effettivamente svolte nell’ambito aziendale e i 
livelli di inquadramento formalmente utilizzati. Ciò è in parte spiegabile dall’os-
servazione che la struttura organizzativa tipica di queste aziende è estrememente 
flessibile e non gerarchizzata; sussistono poche funzioni fisse, che richiedono no-
tevole professionalità ed esperienza, e molte mansioni generiche, mobili e modifi-
cabili giornalmente, esercitate da personale meno qualificato. In questo senso è 
opportuno distinguere tra concerie, in cui vi sono mansioni dai contenuti prestabi-
liti, e cuoifici, in cui le figure specializzate sono meno numerose poiché la lavora-
zione del cuoio subisce un minor numero di passaggi. Sono inoltre praticamente 
assenti le figure dirigenziali con funzioni manageriali: non vi è infatti separazione 
tra proprietà e management dell’azienda e le funzioni direttive sono di fatto svolte 
dall’imprenditore e dai soci. Ad opinione degli imprenditori e degli esperti del set-
tore le figure più critiche per l’azienda sono: 
 Esperto di chimica per la concia 
 Tecnico conciario (capoconcia): competente nella scelta del grezzo, 
nell’analisi e classificazione delle pelli, nel processo di concia 
 Rifinitore: figura professionale dotata di competenze specifiche in ordine 
alle sostanze chimiche da utilizzare per la realizzazione degli effetti richiesti 
dai clienti 
Queste figure devono possedere conoscenze specifiche sull’intero ciclo conciario, 
non sono sufficienti competenze chimiche, bensì sono indispensabili conoscenze 
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tecniche di processo. Vi sono poi tre aspetti rilevanti del mercato del lavoro nel 
Comprensorio: a) nel medio periodo usciranno dal ciclo produttivo, per pensiona-
mento, molti lavoratori specializzati ma anche “appassionati” che non sarà facile 
rimpiazzare; b) mancano figure professionali specializzate sulle fasi a maggior va-
lore aggiunto (le fasi di rifinizione) – per le quali sopperisce in parte il Po.Te.Co.; 
c) da molti anni ormai le mansioni più povere sono rifiutate dai lavoratori italiani 
e vengono svolte da extracomunitari, per lo più lavoratori senegalesi e nordafri-
cani.  
 
3.8.XII. Tendenze evolutive 
Dagli ultimi dieci anni è in atto un progressivo aumento produttivo, seppur in pre-
senza di momenti congiunturali, che non hanno comunque mai intaccato in modo 
significativo i livelli occupazionali. Questi risultati sono dovuti alla struttura stessa 
del distretto, che ha saputo infatti sviluppare al suo interno una elasticità produttiva 
che gli ha consentito di sostenere forti accelerazioni e di assecondare, con estrema 
variabilità ed urgenza, le richieste dei mercati e delle mode sempre più diversifi-
cati, grazie ad una altissima specializzazione e a una straordinaria capacità di inte-
grazione delle singole unità produttive. Dal lato degli approvvigionamenti delle 
materie prime il distretto ha cercato di rispondere alle diverse disponibilità di pro-
duzione di pellame grezzo, proveniente anche dai mercati emergenti, con una di-
versificazione dei mercati di approvvigionamento ed una maggiore selezione dei 
fornitori. Ulteriori vantaggi sono stati ottenuti attraverso primi tentativi di ristrut-
turazione organizzativa delle imprese del settore. Questo non ha naturalmente ri-
guardato gli assetti proprietari ma essenzialmente la possibilità di economie di 
scala nelle fasi dove maggiore è la concorrenza internazionale. Gruppi o consorzi 
sono stati costituiti per l’acquisto di fattore della produzione (materie prime e pro-
dotti chimici), per l’ottimizzazione dei canali commerciali, della produzione, della 
ricerca e sviluppo e in alcuni casi della logistica. Tuttavia i risultati più significativi 
si sono registrati sul versante della produzione. In questo caso l’intero distretto ha 
puntato sui fattori che da sempre lo contraddistinguono: flessibilità produttiva, 
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qualità, gamma, personalizzazione e contenuto moda. Gli elevati standard tecno-
logici delle imprese del settore hanno permesso di ampliare notevolmente sia la 
qualità che la gamma dei prodotti offerti. Attualmente nel distretto è possibile la 
lavorazione di qualsiasi tipo di bovino, ovino, rettile e in pratica qualsiasi tipo di 
pellame. Ciò ha consentito al distretto di riuscire a soddisfare il contenuto “moda” 
di una domanda caratterizzata da produzioni di piccoli lotti di elevata qualità, non 
standardizzate, con tempi rapidi di consegna. Sempre di più è il distretto stesso ad 
anticipare le tendenze moda coniugando, esperienza secolare, evoluzione tecnolo-
gica, estro e creatività. La tutela dell’ambiente rappresenta, inoltre, non solo la 
strada per nuovi mercati ma anche la via per il contenimento e la riduzione dei 
costi di produzione, nonché il modo per ben fare percepire il lavoro svolto dagli 
imprenditori e dagli operatori del comparto. Questi risultati sono stati ottenuti gra-
zie alla realizzazione di impianti centralizzati di depurazione leader riconosciuti in 
campo internazionale, che attraverso sistemi automatizzati di controllo della quan-
tità e qualità delle acque reflue hanno creato sistemi di tariffazione premianti per 
le aziende meno inquinanti. Le politiche territoriali definite nel Pacchetto Am-
biente mirano a rafforzare ulteriormente gli interventi ambientali in maniera inte-
grata, sulla riduzione e sullo smaltimento alternativo di fanghi, sui sottoprodotti di 
lavorazione, sui rifiuti solidi industriali e sull’abbattimento delle emissioni di CO2, 
attraverso programmi di sperimentazione definiti a un tavolo distrettuale. 
 
3.8.XIII. Il segreto del successo 
La grande capacità produttiva delle aziende sta alla base del successo commerciale 
del Distretto Industriale Conciario. La bravura degli imprenditori nel saper co-
gliere le opportunità del mercato e il sapersi adattare ai cambiamenti che la società 
e il mercato impongono, hanno permesso di ottenere risultati eccezionali per 
un’area che conta aziende la cui dimensione media si aggira sui dodici addetti per 
impresa. Le concerie toscane hanno saputo trasformarsi da semplici aziende arti-
gianali, in complesse industrie creative, in cui lavora personale specializzato, sti-
listi, maestri della chimica e addetti alle vendite con un’alta esperienza in materia, 
derivante da anni passati a viaggiare per i più importanti paesi del mondo. Dal 
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Distretto Industriale Conciario di S. Croce sull’Arno escono le tendenze che carat-
terizzano la pelle per la moda e che influenzano le scelte delle più grandi aziende 
del fashion mondiale. Le imprese conciarie toscane sono diventate, nel tempo, le 
consulenti di griffe come Armani, Versace, Luis Vuitton, Gucci, Prada, Cavalli e 
molte altre. E’ dalla sinergia tra questi nomi famosi e le aziende conciarie toscane 
che nascono le idee creative e le pelli che, ogni stagione, ritroviamo nelle vetrine 
delle più prestigiose boutique del mondo. La ricerca e l’innovazione stanno alla 
base di questo fenomeno. Gli imprenditori si affidano a squadre di ricercatori di 
tendenze, creativi e famosi designer i quali rappresentano una delle principali parti 
dell’attività produttiva. La ricerca dei trend e le continue prove tecniche sui mate-
riali rendono questa terra una vera e propria fucina di idee, con continue scoperte 
e frequenti invenzioni in campo stilistico. Basti pensare al “cavallino” e alla “pelle 
di struzzo”, materiali nati proprio all’interno di aziende del Distretto Industriale 
Conciario di S. Croce sull’Arno e che hanno conquistato il mercato mondiale della 
pelletteria, dell’abbigliamento e delle calzature. La cura e la qualità che le singole 
imprese ricercano nella loro produzione comporta l’attenta verifica di ogni pelle 
prodotta. Il lavoro è reso più agevole dalla diffusione delle moderne tecnologie 
all’interno del processo produttivo, ma la base del successo del settore conciario 
toscano risiede nell’attenzione maniacale a ogni singolo particolare. La qualità e 
la creatività, delle nostre aziende, legate a questo territorio, garantiscono i vantaggi 
della ricchezza di un’offerta che nasce da decenni di esperienza produttiva e com-
merciale consolidata ed apprezzata da tutte le più grandi case di moda del mondo. 
I nostri prodotti provengono da contesti produttivi noti e riconosciuti come sino-
nimi di “eccellenza”; essi sono ideati, progettati e realizzati in questa zona geogra-
fica in cui giocano alcuni fattori premianti del “modus operandi” e “vivendi” ita-
liani: la creatività, la salubrità, le tradizioni culturali e artistiche, la forte connes-
sione con il territorio, l’attenzione alla qualità della vita. Le concerie operanti nel 
distretto conciario toscano fanno parte di un settore virtuoso, che, sotto la spinta 
originaria di vincoli normativi molto severi, ha effettuato investimenti importan-
tissimi, infatti grande impegno in questi anni è stato profuso nella riduzione sia di 
impatti sull’ambiente che in termini di competitività investendo ingenti risorse per 
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la sostenibilità, con un costante impegno su: a) responsabilità ambientale e sociale; 
b) rispetto dei requisiti chimici (REACH); c) elevata applicazione delle normative 
nazionali e settoriali; d) tracciabilità del prodotto nei diversi stadi di lavorazione; 
e) benessere dell’animale nei Paesi di approvvigionamento; f) carbon footprint, 
che definisce i limiti ambientali all’emissione di gas ad effetto serra durante tutto 
il ciclo di vita del prodotto, dalla macellazione in avanti. Di conseguenza è possi-
bile garantire a clienti e consumatori piena garanzia di sostenibilità ambientale e 
sociale. Le concerie rivestono un ruolo importante nello sviluppo del contesto so-
cio-economico in cui sono inserite, per il benessere generato dall’occupazione e le 
iniziative che coinvolgono comunità e istituzioni locali, con buone relazioni indu-
striali, crescente cultura della prevenzione dei rischi in ambiente di lavoro, impe-
gno continuo per il miglioramento delle condizioni lavorative attraverso investi-
menti tecnologici, miglioramento delle dotazioni infrastrutturali, implementazione 
di modelli di gestione consortili, potenziamento della formazione. Pertanto poiché 
essere socialmente responsabili significa non solo soddisfare pienamente gli ob-
blighi giuridici applicabili, ma investire sul capitale umano, nel rispetto dell’am-
biente e nei rapporti con le parti interessate, generando fiducia, attraverso le asso-
ciazioni di categoria, i conciatori si sono dotati di un “Codice Etico” che attesta 
l’impegno etico, di condotta e socio-ambientale delle aziende conciarie associate 
e si pone altresì l’obiettivo di sviluppare e perseguire una corretta gestione delle 
tematiche connesse alla responsabilità sociale di impresa e comunicarne principi 
ispiratori e performance a tutti i portatori d’interesse. A supporto del valore della 
distrettualità, tutte le componenti socio-economico-istituzionali del Distretto rap-
presentate nel Comitato d’area del Distretto, e per loro tramite tutti i soggetti da 
esse rappresentati, si impegnano ad attuare con trasparenza ed a rispettare modelli 
di comportamento ispirati all’autonomia, integrità, eticità ed a sviluppare azioni 
coerenti. Per questo il Distretto, riconosciuti i singoli Codici Etici delle singole 
organizzazioni, si è dotato di un “Codice Etico del Distretto Industriale di Santa 
Croce sull’Arno” in cui si rilevi il ruolo dell'impresa, dell’ente pubblico, della rap-
presentanza sindacale nella società quale fonte di relazioni tra i diversi soggetti che 
ne determinano anche il profilo competitivo sul mercato, in cui cioè, si passi dal 
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concetto di responsabilità sociale individuale a quello di responsabilità sociale del 
territorio (collettiva) attraverso la creazione del "distretto economico responsabile" 
e ci si proietti verso un sistema di valutazioni che coniughi sviluppo economico e 
benessere delle comunità. L’obiettivo del codice è, altresì, diffondere la cultura 
della qualità, dell’ambiente, della legalità, della salute e sicurezza e dell’etica nelle 
attività imprenditoriali a qualsiasi livello e nei rapporti fra gli individui, per la di-
fesa della libera iniziativa e del valore imprenditoriale. 
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Intervista al Dott. Aldo Gliozzi – Vicedirettore Associazione Conciatori 
S.Croce sull’Arno 
Cominciamo con un po’ di storia… 
Le concerie sono presenti in questa zona dal tardo medioevo. Sappiamo bene che 
la caratteristica fondamentale per conciare le pelli è l’acqua, e questa è una zona 
ricca di acqua, “un’acqua particolare” – dicevano i nostri nonni – perché con 
quest’acqua la pelle veniva conciata bene. Quindi un aspetto fondamentale per il 
quale si sono insediate le concerie in questo territorio è la ricchezza del sottosuolo, 
un altro aspetto è sicuramente l’Arno che era una via di comunicazione importante 
e anche da un certo punto di vista un potenziale strumento per conciare le pelli ma 
in realtà l’acqua del fiume non è mai stata usata, forse agli albori, ma per quello 
che si sa l’acqua è sempre stata presa dal sottosuolo. Un ulteriore aspetto è la vici-
nanza a Firenze che nel Rinascimento è stato uno dei centri del commercio più 
importanti e quindi era uno sbocco commerciale relativamente vicino e in più la 
vicinanza al mare era utile sia per il commercio in uscita che per l’approvvigiona-
mento del grezzo. 
Ci descriva il distretto… 
In Italia distretti come questi ce ne sono pochi. La parola distretti industriali è uti-
lizzata per indicare alcuni sistemi economici locali in cui le imprese hanno carat-
teristiche comuni. Questo è un distretto industriale che si è stratificato nel tempo e 
che ha una caratteristica unica, cioè non è legato alla presenza di nessuna grande 
azienda sul territorio. Spesso, infatti, si parla di distretti industriali ma si parla di 
distretti economici riferendosi a poche grandi aziende e tutte le altre che lavorano 
per loro, cioè l’indotto. La particolarità di questo distretto invece risiede nel fatto 
che non è un territorio di piccole e medie imprese terziste di alcune grandi aziende 
ma sono tutte imprese “autonome”, perché acquistano una materia prima in pro-
prio, la nobilitano e la commerciano. 
Quali sono state le priorità del distretto? 
Per conciare le pelli serve molta acqua, come detto, perciò le scelte che si presen-
tano sono due: o si scarica senza depurare l’acqua di scarto della lavorazione in-
quinando l’ambiente, oppure ci si deve organizzare per depurarla. Qualcuno in 
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qualche parte del mondo continua a scegliere di conciare la pelle e poi scaricare 
l’acqua senza depurarla, ma è sempre più difficile. La scelta del distretto invece è 
stata diversa, si è scelto di rendere compatibile l’ambiente con la conceria, il primo 
impianto di depurazione è nato all’inizio degli anni ’70 addirittura prima della 
Legge Quadro “Merli” che fu la prima legge nazionale riguardante tematiche am-
bientali. A un certo punto gli imprenditori di zona si sono chiesti quali politiche 
avrebbero dovuto seguire per rimanere con le aziende sul territorio, altrimenti sa-
rebbero stati costretti a scegliere di spostarsi in territori dove questi vincoli erano 
più bassi se non assenti. La scelta è stata quella di non delocalizzare e questo ha 
portato ad una organizzazione distrettuale che ha seguito quella che viene definita 
la “filosofia consortile” ovvero, attraverso una serie di società consortili di pro-
prietà degli imprenditori stessi, si è affrontato la tematica di sostenibilità ambien-
tale. Questo argomento è sicuramente delicato nel settore conciario se pensiamo 
che per 1 kg di materia prima che entra in azienda, solo il 30-40% diventa prodotto 
finale, il resto deve perciò essere smaltito. Da una parte l’industria conciaria è la 
prima industria verde del mondo perché lavora un scarto dell’industria alimentare, 
dall’altra crea alti impatti di inquinamento. La depurazione delle acque tuttavia 
rappresenta un sistema con alti costi e che funziona su larga scala. Quindi per 
un’impresa che fa parte del distretto è sicuramente vantaggioso poter usufruire di 
impianti di depurazione all’avanguardia che consentono da un lato di contenere i 
costi di smaltimento altrimenti troppo alti per aziende di tali (piccole se non micro) 
dimensioni, dall’altro di conformarsi alle normative ambientali e rendere perciò 
compatibile l’attività con le politiche del territorio. Ma poi vi sono anche una serie 
di vantaggi pratici poiché la conceria non si deve preoccupare delle normative che 
cambiano a livello di immissioni e scarico, non si deve preoccupare dei livelli di 
scarico differenti a seconda dell’articolo che produce. Se la conceria si dovesse 
anche preoccupare di quello che è l’aspetto tecnico della depurazione, sarebbe si-
curamente più complessa sia la pratica della lavorazione che dello smaltimento, 
invece la conceria si deve solo occupare della gestione aziendale. Il depuratore si 
deve organizzare in modo autonomo per soddisfare i requisiti ambientali e legisla-
tivi. Nel distretto esiste inoltre l’unico impianto a livello europeo per il recupero 
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del cromo, con il quale attraverso la separazione dei bagni di cromo da quelli senza 
cromo, il consorzio recupera il metallo e lo restituisce all’azienda depurato. Per 
trattare i fanghi di risulta della depurazione vi è poi un impianto apposito (Ecoe-
spanso).  
Quali sono altri vantaggi per le imprese che operano nel distretto? 
Altri vantaggi sono sicuramente il poter utilizzare i servizi delle strutture consortili 
o associazioni di categoria, come la stessa Associazione Conciatori che fornisce 
informativa e supporto riguardo relazioni sindacali, contratti integrativi, informa-
tive sulla sicurezza, accordo stato-regioni, corsi per dipendenti e disoccupati, ag-
giornamento normativo sugli adempimenti ambientali, contratto nazionale vendita 
pelli, contratto per import pelli grezze, gruppo acquisto energia, convenzione con 
istituto di credito, assicurazioni, aziende di trasporti. L’ultimo servizio, in ordine 
di tempo, è quello del Po.Te.Co, che svolge attività e servizio in termini di forma-
zione, ricerca a carattere precompetitivo, risoluzione di aspetti pratici delle 
aziende.  
Teoricamente una grande azienda non potrebbe svolgere tutte le lavorazioni 
all’interno? 
Certamente. Una grande azienda ipoteticamente potrebbe avere questi servizi e la-
vorazioni al suo interno. Ma quello su cui dobbiamo focalizzare l’attenzione non 
è tanto questo. Il fatto è che una grande azienda potrebbe sicuramente avere al suo 
interno anche tutto il controllo di filiera produttiva, con i connessi altissimi costi 
di investimento da dover ammortizzare, ma se operasse isolata non sarebbe sicu-
ramente avvantaggiata da quella che è la caratteristica base (“humus”) del distretto, 
ovvero: lavorare fianco a fianco ha portato da sempre ad avviare un circolo vir-
tuoso attraverso il quale gli attori non si limitano a copiare il vicino concorrente, 
ma cercano di copiare innovando, cioè aggiungendo qualcosa di più. La stessa 
azienda che opera in un territorio isolato perde i contatti e le sinergie che sono 
proprie delle agglomerazioni di imprese in una stessa zona. Le aziende inoltre be-
neficiano della presenza di una serie di lavorazioni conto terzi così da poter avere 
un potenziale enorme in termini di capacità produttiva ma rimanendo con strutture 
piuttosto snelle. La stessa azienda dovrebbe internare tutte le macchine sostenendo 
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alti investimenti da ammortizzare in molti anni, costruendo una struttura molto 
rigida. 
Quali sono state le tendenze degli ultimi anni? 
Da un po’ di anni a questa parte alcune firme di livello mondiale si sono avvicinate 
al distretto e hanno investito nelle concerie o acquistandole o costruendole o en-
trando nella governance.  
La pelle Made in Italy (in questo caso proprio Made in Tuscany), è una pelle che 
viene fatta nel distretto ed è riconosciuta nel mondo per l’esclusività e l’eccellenza; 
ed è proprio per questo che alcuni brand dell’alta moda sono arrivati qui, non sono 
riusciti a trovare in altre zone il prodotto che facciamo noi.  
Tutto bene quindi…  
In realtà ci sono sia vantaggi che svantaggi dal fatto che brand della moda si siano 
avvicinati al nostro distretto: sicuramente significa che apprezzano il lavoro svolto 
e riconoscono la qualità eccellente del prodotto creato in loco, come detto prima, 
la forza del distretto risiede proprio nel fatto che qui ci sono tutte aziende autonome 
che spendono ognuna il proprio nome sul mercato e non sono terziste di qualche 
grande azienda. Tuttavia quello che a primo impatto potrebbe sembrare solo posi-
tivo, cela anche delle insidie; infatti, dobbiamo ricordarci che la ricerca, le novità 
sono state sempre introdotte e apportate dalle aziende del distretto, perché gli im-
prenditori hanno cercato continuamente nel corso del tempo di presentare al mer-
cato prodotti nuovi ai clienti, il rischio, quindi, è quello che con l’avvicinamento 
di questi brand quali Gucci, Prada, Salvatore Ferragamo ecc. le aziende, gli im-
prenditori si adagino sull’idea di aver ormai raggiunto il traguardo finale. Certo, è 
un meccanismo che potrebbe funzionare, ma per un periodo, infatti se succedesse 
poi che queste imprese della moda decidano di spostarsi allora qui nel distretto si 
perderebbero quelle competenze, la voglia e le capacità di innovazione che sono 
state da sempre caratteristiche dell’imprenditoria locale. 
La cosa più importante, comunque, è che se aziende multinazionali di tali dimen-
sioni hanno investito qui, vuol dire che prevedono un orizzonte di medio-lungo 
termine della conceria in toscana, altrimenti non avrebbero mai investito cifre così 
importanti. 
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Un altro aspetto, non di poco conto, riguarda l’accessibilità al credito: gli investi-
menti dei grandi marchi hanno dato grande credibilità al sistema, a S. Croce 
sull’Arno, paese con meno di 15.000 abitanti, ci sono 29 sportelli bancari che si 
fanno concorrenza tra loro e creano condizioni favorevoli per i finanziamenti alle 
imprese; in più l’idea che le grandi firme credano nella nostra realtà, ha portato di 
conseguenza le banche ad avere fiducia loro stesse e continuare a supportare le 
aziende. Perciò, la convinzione di far parte di un sistema credibile e di prospettiva 
ha creato anche condizioni di potere contrattuale per le nostre aziende, sia nei con-
fronti degli istituti di credito, ma anche degli enti locali.  
Quali sono le minacce maggiori? 
Il rischio maggiore è sicuramente collegato a ciò che ho detto prima, che quindi 
arrivi qualche grande azienda che “impoverisca” il territorio in termini di ricerca, 
innovazione ma anche delle competenze specializzate, anche se queste ultime, 
sono più difficilmente replicabili e “trasportabili”.  
Quindi per le concerie non esiste un problema Cina? 
Intanto dobbiamo premettere che per noi, per le aziende del Distretto, la Cina non 
è affatto una minaccia, se non un’opportunità; il 25% di ciò che produciamo viene 
esportato in Cina, che quindi rappresenta per noi un mercato in crescita, dove c’è 
sempre maggiore domanda di Italia, da parte di una classe imprenditoriale cinese 
che vuole produrre qualità con pelle italiana. C’è poi un’altra questione: conciare 
le pelli e copiarle non è la stessa cosa che riuscire a replicare un orologio o un paio 
di occhiali. I cinesi sono da sempre abili “copiatori” piuttosto che innovatori, ma 
una pelle conciata non è “smontabile”, è piuttosto complesso riuscire a replicare 
un articolo sapendo di non poter contare sulla stessa materia prima, sugli stessi 
prodotti chimici, e soprattutto sulla stessa acqua per la concia. Ancora, ciò che ha 
fatto crescere la Cina in maniera esponenziale è stato il basso costo manodopera, 
che tuttavia è già aumentato e non potrà essere altrimenti vista la crescente pres-
sione dei movimenti sindacali; in più non vi erano stati accorgimenti, fino a poco 
tempo fa, riguardo le tematiche ambientali, adesso invece, sono stati chiusi molti 
distretti perché inquinavano troppo. 
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Quali sono i problemi maggiori del distretto ma anche per il settore in generale? 
Sicuramente il problema approvvigionamento delle materie prime: in primo luogo 
perché vi è, diciamo da sempre, ma negli ultimi anni la tendenza è cresciuta, la 
pretesa dei paesi produttori di grezzo di svolgere alcune fasi della lavorazione nel 
loro territorio così da occupare personale; in questo modo le concerie non riescono 
molte volte a seguire il prodotto dall’inizio del ciclo ovvero dal grezzo, per cui se 
la pelle arriva qua dopo un certo numero di stadi di lavorazione è sempre più dif-
ficile per le nostre aziende effettuare cambiamenti sull’articolo finale. Inoltre vi 
sono anche per diversi paesi esportatori di grezzo dei dazi che le nostre aziende 
devono pagare per ottenere la materia prima. C’è poi una riduzione del numero 
delle macellazioni degli ultimi anni, dovuto principalmente ad una cultura “biolo-
gica” in aumento, anche se nel medio-lungo periodo l’andamento è positivo.  
Com’è il rapporto con gli enti locali e le istituzioni? 
Il rapporto con i comuni, la Regione ed altri enti è da sempre molto buono e di 
cooperazione produttiva. I problemi manifestati dalle nostre imprese sono da sem-
pre una priorità da risolvere vista l’importanza della zona in termini di occupazione 
e apporto economico. È importante sapere che numerosi rappresentanti dei comuni 
del Comprensorio sono, per volere degli imprenditori, presenti nei consigli di am-
ministrazione, della maggior parte dei consorzi e strutture consortili a sostegno del 
comparto conciario, in modo da coinvolgere direttamente sia politicamente che 
economicamente le istituzioni nei problemi quotidiani. 
Ci può dire due parole sul progetto della depurazione promosso dalla Regione 
Toscana? 
È complicato riassumere in pochi discorsi la portata di un progetto così vasto, le 
caratteristiche essenziali però riguardano l’obiettivo di portare a depurazione, nel 
depuratore di S. Croce e di San Romano, gli scarichi civili di ben 42 comuni della 
Valdera, Val di Nievole, Valdelsa e Valdarno, in modo da poter riunire in una sola 
struttura efficiente le acque di scarico di tali comuni risolvendo così il loro pro-
blema della depurazione, e dall’altro sfruttare il vantaggio di poter beneficiare di 
un così alto volume di acqua civile depurata per rifornire attraverso un acquedotto 
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le imprese conciarie, così da ridurre considerevolmente il prelievo dalla falda sot-
tostante. 
Un’ultima domanda: qual è il ruolo del Po.Te.Co. nel distretto? 
È un ruolo fondamentale, rappresenta la prima struttura di formazione e ricerca in 
Europa di costituzione privata, voluta dagli imprenditori, promossa dall’Associa-
zione Conciatori, ma che poi è stata appoggiata anche dalla Regione e dai Comuni 
del distretto. È una società misto pubblico-privata le cui finalità sono la forma-
zione, la ricerca e il trasferimento tecnologico; tutti elementi a carattere pre-com-
petitivo nel senso che sono attività messe a disposizione di tutte le aziende solo 
dopo aver effettuato tutti i test e le verifiche necessarie. C’è poi l’importante ruolo 
della formazione, per il quale il Po.Te.Co. ha preso il testimone dell’Associazione 
Conciatori, nel senso che è diventata un’agenzia formativa accreditata che istruisce 
aspiranti lavoratori dall’apprendistato fino al dottorato di ricerca; è sede distaccata 
dell’Università di Pisa con Lauree Applicative in Chimica Conciaria e Ingegneria 
Chimica Conciaria e oltre a questo fornisce corsi per occupati nelle aziende e di-
soccupati delle agenzie interinali. C’è poi una collaborazione ventennale con 
scuole superiori quali l’Istituto ITC Cattaneo di San Miniato, l’Istituto Tecnico 
Chimico ad orientamento Conciario e l’Istituto professionale. Da aggiungere in-
fine che il placement dei ragazzi usciti dagli istituti superiori è del 98% entro 12 
mesi dal diploma, mentre quello degli uscenti da Po.Te.Co. è dell’80%.  
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Intervista al Dott. Domenico Castiello – Direttore e Responsabile Qualità 
Po.Te.Co. 
Voglio entrare subito nel vivo dell’argomento, cosa rende competitive le nostre 
aziende rispetto ad altre? 
Non voglio scoraggiare nessuno, ma parlare di essere competitivi – per lo meno in 
termini economici - è sicuramente audace; la verità è che, comunque, le nostre 
aziende sopravvivono nonostante la crisi perdurante e le minacce di un numero 
sempre maggiore di competitors. La struttura di distretto industriale è stata sicura-
mente fondamentale nell’ottica di sopravvivenza; se tutte le aziende che compon-
gono il Comprensorio del Cuoio fossero state aziende isolate, non si parlerebbe 
ancora di manifattura della pelle e del cuoio in questo territorio: i costi di depura-
zione e smaltimento fanghi e scarti di lavorazione sarebbero infatti in tal caso tal-
mente alti da non poter essere sopportabili per le nostre aziende, nemmeno in caso 
di dimensioni medio-grandi in quanto i costi da sopportare per racchiudere all’in-
terno le attività di smaltimento svolte dagli impianti presenti sul territorio, non 
sarebbero stati comunque sostenibili. 
Altro fattore importante è sicuramente quello del “terzismo”, fenomeno in base al 
quale le concerie del nostro distretto sono in grado di adeguarsi velocemente ai 
cambiamenti della domanda da parte dei clienti; le nostre aziende inoltre, riescono 
in tal senso a disporre di una potenziale capacità produttiva altissima, ma allo 
stesso tempo ad essere capaci di proporre numerosi articoli mantenendo una strut-
tura molto flessibile e leggera.  
Chiaramente rispetto ai nostri concorrenti esteri siamo “più cari”, però abbiamo 
dalla nostra parte una caratteristica fondamentale, ovvero il nostro prodotto – il 
prodotto toscano – è fabbricato, allo stesso tempo, con cura artigianale e mentalità 
industriale; quindi si tratta di un prodotto curato nei minimi particolari che garan-
tisce, non solo dal punto di vista “moda”, ma anche dal punto di vista eco-tossico-
logico, il consumatore finale e allo stesso tempo l’ambiente. Possiamo dire tran-
quillamente, inoltre, che il nostro distretto gode di un’ulteriore peculiarità ovvero, 
è possibile all’interno dello stesso seguire un ciclo “chiuso” di lavorazione-depu-
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razione: le agenzie specializzate si approvvigionano della materia prima (i pel-
lami), le nostre aziende lavorano la materia prima e la nobilitano, gli scarti di la-
vorazione vengono gestiti e smaltiti attraverso appositi consorzi (SGS, consorzio 
recupero cromo), le acque di scarico vengono depurate e recuperate, i fanghi di 
depurazione vengono anch’essi recuperati – attraverso Ecoespanso – e riutilizzati 
per ottenere sottoprodotti come materiali edili, saponi, concimi ecc. In questo 
modo siamo in grado di soddisfare le richieste delle grandi griffe della moda che 
chiedono, non solo un prodotto di tendenza e qualità, ma anche ottenuto con un 
ciclo di lavorazione che porti rispetto e attenzione all’ambiente circostante. Molti 
altri competitors, soprattutto internazionali, non sono in grado di garantire tutto 
ciò. 
Come non parlare del Po.Te.Co., di cui Lei è dirigente… 
Stavo appunto per parlarne, il Po.Te.Co. (Polo Tecnologico Conciario) è sicura-
mente un altro importante valore aggiunto del quale possono godere le nostre 
aziende. È forse l’unico esempio al mondo di centro di ricerca al cui interno non è 
presente la singola attività ma l’intera filiera del settore pelli-calzature. La nostra 
struttura forma i lavoratori attraverso l’osservazione di tutti quelli che sono gli 
stadi di lavorazione che attraversa la materia prima (pellame) per arrivare ad otte-
nere il prodotto finito, per lo più calzature ma anche borse.  
C’è poi un altro importante ruolo ricoperto dal Po.Te.Co. che è quello della forma-
zione. I conciatori, ma non solo loro anche i terzisti, si sono resi conto che senza 
una conoscenza di base per gli addetti che intendevano occuparsi nel settore con-
ciario, non era possibile affrontare le sfide del nuovo mercato. È stata quindi 
un’iniziativa privata, degli imprenditori, quella di voler fondare il Polo Tecnolo-
gico Conciario, operativo dal 2002, ed è sempre stata la loro volontà determinante 
per ottenere i risultati di cui tutti sono a conoscenza. Quindi la nostra priorità as-
soluta è la formazione e, voglio specificare, a qualsiasi livello; abbiamo infatti col-
laborazioni ormai ventennali con l’Istituto Superiore ITC Cattaneo di San Miniato 
dove è possibile intraprendere un indirizzo chimico-conciario; a livello universita-
rio, sono presenti due corsi, uno in “chimica conciaria” e uno in “ingegneria chi-
mica conciaria”, all’interno dei quali Io personalmente tengo un insegnamento in 
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“tecnologia industriale per il settore conciario”, ma ci sono anche altri esami al 3° 
anno del corso in chimica industriale; vi è la formazione per i disoccupati ed infine, 
non da meno, l’aggiornamento per i lavoratori occupati, le cui aziende hanno pre-
mura di mantenere costantemente informati. Tra l’altro, proprio l’anno scorso, pro-
prio all’Istituto Cattaneo, proprio per questa sinergia collaborativa di cui parlavo, 
si è creato anche un percorso non solo tecnico ma anche professionale triennale.  
Quanto è importante la ricerca? 
È importantissima, è sicuramente l’altro nostro ruolo fondamentale. Po.Te.Co. ef-
fettua una ricerca costante, sia dal punto di vista ambientale sia processuale; tra le 
nostre attività vi è la sperimentazione di agenti concianti nuovi da poter utilizzare 
nel ciclo produttivo, che siano in grado di ottenere risultati simili ad altri concianti 
già in uso, ma con un minor impatto ambientale. Non più tardi del Luglio 2014 
abbiamo depositato, in collaborazione con l’Università di Pisa, un brevetto per un 
nuovo agente conciante, che potremmo dire “autoctono”, poiché estratto da vege-
tazione presente sul territorio toscano, per il quale abbiamo anche pubblicato un 
bando a fini promozionali. Un altro brevetto che posso citare riguarda la creazione 
di un polimero biodegradabile, fatto interamente con scarti dell’industria conciaria, 
cioè con proteine di scarto della lavorazione che vengono recuperate dal Consorzio 
SGS. 
La nostra quindi, come ben capite, è una ricerca a 360°, sia che riguardi il processo, 
il prodotto, l’ambiente, essa è sempre finalizzata a sostenere il distretto per essere 
sempre più competitivo, sia dal punto di vista dell’articolistica ma anche ambien-
tale. 
Cosa significa che fate anche trasferimento tecnologico? 
Significa che se esce dalle aziende specializzate, una tecnologia o un macchinario 
nuovo, dapprima siamo noi a testarli e solo dopo la nostra “ratifica” è possibile per 
le aziende avere la certezza che tale tecnologia funzioni. In più è proprio Po.Te.Co. 
a supportare le stesse aziende nell’inserimento all’interno della produzione di 
nuovi macchinari o nuove metodologie di lavorazione, un esempio su tutti quello 
delle emissioni atmosferiche dove abbiamo riscontrato le maggiori difficoltà; ab-
biamo incontrato le aziende e le abbiamo aiutate ad implementare le tecnologie 
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eco-sostenibili richieste in quel momento. La nostra attività possiamo affermare, 
ha veramente pochi eguali al mondo. 
Ma accanto a tutto questo c’è spazio anche per l’assistenza pratica all’azienda, per 
cui se non si ottiene il prodotto per come si vorrebbe, allora la nostra struttura cerca 
di analizzare e risolvere il problema con l’azienda stessa. Ma non si dà una mano 
solo alle aziende conciarie, la diamo anche agli “utilizzatori”, coloro che stanno a 
valle della filiera: per cui vengono effettuate prove fisiche e prove chimiche per 
supportare le aziende che fabbricano prodotti finiti con la materia prima che esce 
dalle nostre concerie.  
La nostra caratteristica più distintiva posso dire è il fatto di non essere un “sem-
plice” laboratorio di ricerca, fine a sé stesso, ma siamo un laboratorio di analisi a 
carattere tecnologico, per cui cerchiamo di fornire anche risposte piuttosto che in-
terrogativi. 
Tutto ciò viene apprezzato dai clienti delle aziende del distretto? 
Voglio dire, anzitutto, che Po.Te.Co. è cresciuto tantissimo negli ultimi anni, e 
aggiungo potevamo crescere ancora di più, siamo stati più noi a “rallentare” per 
un problema di strutture poco dotate, che fortunatamente si è risolto con l’apertura 
della nuova Sede grazie a tecnologie, macchinari e laboratori all’avanguardia. 
Quindi per rispondere alla Sua domanda, sì, certo, la nostra attività è molto apprez-
zata, sia dalle concerie che rappresentano i nostri maggiori “sostenitori”, sia dai 
loro clienti, per i quali è sicuramente profittevole poter usufruire di tali novità; 
tant’è che il nostro obiettivo è quello di crescere ancora e di “sbarcare” addirittura 
a livello internazionale. 
La vostra è una società consortile a maggioranza privata, giusto? 
Sì è una società a maggioranza privata: dal punto di vista della governance sono 
presenti anche rappresentanti dei Comuni del Comprensorio che supportano poli-
ticamente la nostra attività, la nostra struttura, mentre dal punto di vista economico 
il sostegno è completamente a carico degli imprenditori.
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È sufficiente per le nostre aziende rimanere competitive sul mercato mantenendo 
le attività dette prima, ovvero ricerca e formazione? 
Espongo quella che è la mia idea… Io ho la convinzione che questa sia una realtà 
che sì possa mantenersi competitiva sempre grazie a questa struttura comprenso-
riale-distrettuale. Quindi secondo me, questo meccanismo di reciprocità tra le 
aziende, i terzisti e le associazioni di categoria, può essere ancora il futuro di questo 
territorio. Ovviamente ci sono aspetti sui quali migliorare, soprattutto ritengo, a 
livello politico e comunicativo, sarebbe utile riunire tutti gli attori privati del di-
stretto (conciatori, terzisti, calzaturieri) in una associazione unica che persegua in-
tenti comuni al fine di acquistare maggiore potere contrattuale nei confronti sia 
degli enti locali e istituzionali sia per questioni di approvvigionamento e vendita. 
Non toccherei il meccanismo del conto-terzismo, oggi, infatti, la conceria deve 
essere molto versatile, è ovvio che, probabilmente in nessun settore, potrà essere 
più fatta una produzione su larga scala in territorio nazionale. La strategia delle 
nostre aziende è svolgere un’attività di “nicchia”, per cui oggi le concerie devono 
poter essere in grado di rispondere tempestivamente e in tempi rapidi alle richieste 
del mercato, mantenendo alta la qualità e l’artigianalità.  
In azienda non sarebbe infatti sostenibile permettersi di pagare un lavoratore per 
svolgere alcune fasi che vengono affidate all’esterno, solo in alcuni momenti; il 
lavoratore costerebbe troppo per quello che sarebbe il suo impiego reale. Invece i 
terzisti svolgono questo tipo di servizio alle aziende ma possiedono competenze 
specializzate, grazie al fatto di svolgere sempre la stessa fase. 
Vuole aggiungere altro? 
Volevo riallacciarmi a quanto accennato prima, cioè, volevo dire che secondo me 
un altro importante aspetto sul quale il nostro Distretto deve lavorare molto è senza 
dubbio la comunicazione; l’imprenditore conciario toscano è una persona dedita al 
lavoro, che ha a cuore il futuro della sua azienda, che però non riesce a comunicare 
nel modo adeguato l’impegno impiegato, spesso vengono date per scontate molte 
cose: tra queste c’è il rapporto tra scuola e imprese verso il quale le concerie, così 
come i terzisti o altre strutture, si aprono con disponibilità per ricevere i ragazzi 
delle nostre scuole e far capire quanto impegno e fatica ci stanno dietro una pelle 
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conciata. C’è quindi una scuola che non impara solo la teoria, ma vive sul territo-
rio: dall’Istituto Superiore ITC Cattaneo abbiamo un 98% di placement dopo il 
conseguimento del diploma, così come la percentuale di placement dei corsi a 
Po.Te.Co. è dell’80%, numeri sicuramente non riscontrabili da nessun altra parte. 
I risultati fino ad oggi sono stati straordinari in questo ambito e sono convinto che 
continuando ad operare in questo modo riusciremo a creare nuove generazioni di 
imprenditori in grado di proseguire l’attività conciaria su questo territorio con lo 
stesso entusiasmo dei loro predecessori.
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Intervista alla Dott.ssa Martina Squarcini – Direttore Commerciale presso 
la “Conceria il Ponte Srl” 
Per iniziare partiamo dalla storia di questa azienda… 
Certamente. La nascita della nostra conceria risale al 1961 quando mio nonno de-
cise di avviare l’attività conciaria in proprio. Inizialmente, però, non veniva pro-
dotta l’articolistica che offriamo oggi ma si lavorava quelle che in gergo vengono 
chiamate “croste”, una tipologia di pellame. Successivamente mio padre, Curzio 
Squarcini, è entrato a far parte della governance di questa azienda, acquisendo col 
tempo sempre maggior potere dirigenziale fino a sostituire e proseguire la carica 
ricoperta da mio nonno. Lo sviluppo della conceria ha portato alla costruzione, nel 
2001, del nuovo stabilimento nella nuova zona industriale di Fucecchio, nel quale 
sono stati installati macchinari e impianti maggiormente all’avanguardia che 
hanno permesso di incrementare la qualità dei prodotti e la ricerca di nuove tecni-
che di lavorazione. Col tempo, infatti, il progredire della tecnologia ha ridotto sen-
sibilmente la particolare tipologia di ciclo produttivo che la nostra conceria svolge, 
ovvero la concia al vegetale.  
A cosa si riferisce quando parla di concia al vegetale? 
Rappresenta la tipologia di lavorazione più tradizionale e anche più antica, preve-
dendo l’impiego di sostanze vegetali per la concia delle pelli senza dover ricorrere 
all’uso di metalli o minerali, tra i quali il più conosciuto è il cromo. Proprio per 
questa particolare tecnica produttiva, richiede tempi di lavorazione abbastanza lun-
ghi, dalle 3 alle 4 settimane almeno. Ovviamente questo è niente se confrontato 
coi tempi che servivano inizialmente, agli albori della concia; come dicevo prima, 
infatti, nuovi macchinari come i bottali di ultima generazione sono totalmente 
computerizzati e infinitamente programmabili, perciò è possibile ad esempio, per 
l’operatore, decidere a quale velocità far girare la macchina e a quale minuto essa 
debba fermarsi. Tutto ciò ha portato notevoli cambiamenti nei modi di lavorazione, 
se solo si pensa che all’epoca dei nostri nonni la maggior parte delle mansioni in 
conceria erano svolte a mano; ma per la particolare produzione effettuata dalla 
nostra azienda (la concia al vegetale) possiamo cogliere in via esclusiva un apprez-
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zabile mix di artigianalità tradizionale e innovazione. Nella concia al vegetale, in-
fatti, vengono diciamo “rispettati” i tempi naturali che il pellame impiega per as-
sorbire le sostanze tanniche utilizzate, sia per quanto riguarda le operazioni di co-
lorazione che per quelle di asciugaggio.  
A parte l’aspetto più tecnico della produzione, come è cambiato il vostro modo di 
lavorare? 
Negli anni è sicuramente cambiato molto. Mio nonno, così come mio padre rife-
rendosi ai primi tempi di pratica in conceria, parlano del passato dicendo che ad-
dirittura era il cliente che veniva a cercare il prodotto dall’azienda; oggi tutto que-
sto è senza dubbio impensabile, perlomeno nelle realtà delle nostre micro-piccole 
imprese. Quindi come dicevo il nostro rapporto con il cliente e con il mercato si è 
evoluto e modificato nel tempo, tant’è che oggi non solo non è più sufficiente es-
sere presenti ai vari appuntamenti fieristici nazionali ed internazionali ma occorre 
anche restare al passo coi tempi della moda ed essere in grado di presentare al 
mercato nuovi articoli, più innovativi ed ecologici. È questo ciò che infatti fac-
ciamo noi; oltre a presenziare alle varie fiere organizzate per lo più con il supporto 
del Consorzio di cui facciamo parte, ogni sei mesi presentiamo un colors’ book col 
quale mostriamo quali sono i colori di tendenza più richiesti nel momento; si deve 
sempre cercare di anticipare i tempi e le richieste del mercato, andando verso il 
cliente e cercando di soddisfare in maniera unica le sue esigenze.  
Queste scelte vengono apprezzate dai clienti e dal mercato? 
Fortunatamente sì! Non solo ciò che ho detto, ma di rilevante c’è anche il fatto che 
il nostro prodotto, la “vacchetta” classica al vegetale, ci distingue per l’ormai cin-
quantennale esperienza, in più siamo rimasti in pochi a lavorare questo tipo di ar-
ticolo per cui non rileva solamente l’articolistica ma anche l’esperienza, la qualità 
e la serietà da sempre apprezzate. 
I nostri clienti in tutti questi anni sono, per così dire, rimasti “fedeli” al nostro 
modo di lavorare, e questo dimostra senza dubbio che non è solo il tipo di prodotto 
e la sua qualità che ha contribuito a creare tale fiducia ma anche la serietà, la pun-
tualità e l’affidabilità nei rapporti contrattuali.
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Quali sono le difficoltà maggiori che incontrate negli ultimi tempi? 
Diciamo che ultimamente il deprezzamento dell’Euro nei confronti del Dollaro ha 
portato ad un aumento dei prezzi dei materiali concianti, che, essendo provenienti 
da estratti vegetali, devono essere importati dai paesi sud americani, poiché loro 
possiedono gli alberi di quebracho o mimosa ad esempio, dai quali questi vengono 
prelevati. C’è stato quindi un aumento di questi prezzi che per noi, purtroppo, è 
difficile non far ricadere sui prezzi finali di vendita: anche se capito è un compor-
tamento poco accettato; il nostro cliente richiede sempre uno standard qualitativo 
costante a prezzi più o meno sempre uguali.  
Il Vicedirettore Gliozzi dell’Assoconciatori di Santa Croce ha esposto un pro-
blema di approvvigionamento per le aziende del Comprensorio…. 
Per noi questo non rappresenta un particolare problema, dipende infatti dal tipo di 
lavorazione che l’azienda deve effettuare e di quale tipologia di pellame necessita 
per tale lavorazione. L’acquisto delle materie prime per noi avviene attraverso 
agenzie di rappresentanza che comprano pellame francese, qualitativamente tra le 
migliori in assoluto, e visti i rapporti di lunga data ci riservano sempre le quantità 
che di solito acquistiamo. 
Quali rappresentano per voi i vantaggi offerti dal Comprensorio? 
La forza del nostro distretto è sicuramente quella di avere una fitta rete di aziende 
terziste che riescono a supportare le aziende conciarie nella produzione di alti 
quantitativi di pellami, con qualità, grazie alla loro specializzazione e con costi 
minori rispetto a quelli che sarebbero necessari per racchiudere all’interno 
dell’azienda i numerosi macchinari richiesti dalle molteplici operazioni del ciclo 
produttivo conciario, con gli alti costi di ammortamento connessi. Per non parlare 
poi della manodopera: sarebbero necessari un numero molto maggiore di operai 
che comunque dovrebbero svolgere varie fasi produttive, alcune sporadicamente, 
il che sarebbe di ostacolo alla creazione di competenze specializzate.  
Per noi però ultimamente si è manifestata l’esigenza di creare internamente un re-
parto rifinizione, la fase col maggior valore aggiunto sul prodotto, grazie alla quale 
potremo effettuare sia maggior attività di ricerca e sviluppo, creando e mantenendo 
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anche segretezza sugli articoli, sia lavorare noi stessi per conto di altri; è stata in-
fatti creata una nuova società, la Mozart Srl, con sede nel territorio di Santa Croce 
sull’Arno, per la quale sono stati richiesti alti investimenti ma che ci aspettiamo 
possano avere ritorno nel tempo. 
Un altro aspetto sicuramente importante è quello della depurazione, tematica sulla 
quale le aziende del distretto, compresa la nostra, sono molto attente e proattive. 
Esistono infatti sul territorio impianti molto avanzati dal punto di vista della depu-
razione e del trattamento dei fanghi residui, la cui attività è sempre più perfezionata 
in modo, non solo di essere un vantaggio per le aziende che si avvalgono di tali 
servizi, ma anche di rendere compatibile l’attività conciaria con le normative am-
bientali sempre più stringenti e con la tutela del territorio che la ospita. 
In precedenza ha fatto cenno ad un Consorzio, di cui fate parte, giusto? 
Esattamente, parliamo del Consorzio Vera Pelle Italiana conciata al vegetale nato 
nel 1994 per volontà di un ristretto gruppo di conciatori toscani. L’iniziativa ri-
scosse subito grande consenso e, in breve tempo, il Consorzio vide aumentare con-
siderevolmente il numero degli associati. 
Oggi sono oltre 20 le concerie consorziate, tra le quali la nostra, tutte operanti 
nell’area del distretto conciario toscano e accomunate dalla produzione di pellame 
conciato al vegetale. Questa parte di Toscana compresa fra le province di Firenze 
e Pisa rappresenta, infatti, l’unico distretto italiano di produzione di pellame con-
ciato al vegetale di alta qualità. Un pellame completamente naturale che si adatta 
a qualsiasi tipologia produttiva e che richiede tempo e maestria artigiana per essere 
trasformato in un connubio tra tecnologia e tradizione. 
Nel Cda del Consorzio sono presenti esponenti delle concerie associate che perio-
dicamente si riuniscono per dialogare e accordarsi su percorsi e iniziative comuni 
da seguire per valorizzare il nostro prodotto. Sono state create infatti commissioni 
di lavoro tra le quali, la Commissione Comunicazione che elabora il piano di co-
municazione e il calendario annuale delle attività promozionali, segue l’organiz-
zazione di meeting, seminari, mostre, eventi che il Consorzio presenta in Italia e 
all’estero, e la Commissione Tecnica che redige, aggiorna e monitora i regolamenti 
interni del consorzio, i contratti per la licenza d’uso del marchio, le schede tecniche 
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di produzione, e in più si occupa di certificazioni, sistemi di controllo, e tracciabi-
lità del prodotto. 
Nel corso degli anni ci siamo resi conto che la forza della pelle conciata al vegetale 
sta anche nella sua tradizione toscana, come garante e ambasciatrice di questa ec-
cellenza toscana nel mondo, perciò abbiamo sostenuto il Consorzio affinché 
creasse un marchio di qualità a garanzia dei pellami prodotti dalle concerie asso-
ciate: il Marchio “Pelle Conciata al Vegetale in Toscana”. 
Il marchio viene promosso tramite un certificato di garanzia che si propone in una 
veste grafica corredata di sistemi anticontraffazione e di una numerazione progres-
siva e registrata che permette la rintracciabilità sia della conceria fornitrice del pel-
lame che del produttore del manufatto. L’operazione di cessione al cliente dei nu-
meri progressivi dei pellami viene effettuata unicamente dal Consorzio, e solo 
dopo l’avvenuta ricezione da parte dell’ordine alla conceria, per cui quest’ultima 
non può in alcun modo modificare o alterare tali tagliandi certificativi, a ragione 
della serietà nell’operare delle aziende consorziate. 
Questo cartellino è risultato particolarmente apprezzato soprattutto dal mercato 
giapponese e dai clienti minuziosamente attenti alla provenienza del pellame e alle 
sue metodologie di lavorazione, che devono essere il più ecologiche possibili. Ci 
sono, comunque, una tendenza e una sensibilità crescenti da parte della clientela a 
richiedere sempre più prodotti, tra i quali i nostri, e quelli certificati dal Consorzio, 
che rappresentino l’espressione più evoluta della qualità del Made in Italy. 
Esiste per voi una minaccia asiatica di ostacolo alla vendita dei vostri prodotti? 
Per fortuna la concorrenza asiatica non ha rappresentato per il nostro mercato un 
pericolo per la continuazione della nostra attività, le ragioni sono varie: innanzi-
tutto la particolare articolistica che noi forniamo, appunto la concia al vegetale 
come detto, che richiede tempi abbastanza lunghi e un’esperienza di lavoro spe-
cializzata, che è difficilmente replicabile dai nuovi competitors; un altro fattore 
che, onestamente devo ammettere, non per merito nostro, ha favorito la continua-
zione della nostra attività è il clima: nei paesi asiatici il clima è molto più umido 
rispetto al nostro e questo è un fattore determinante nell’ostacolare la buona riu-
scita di una pelle conciata. Infine la concia al vegetale rispetto a quella al cromo è 
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più complessa da copiare, necessita infatti di tempi più lunghi e un approccio mag-
giormente artigianale. 
Per concludere la nostra piacevole conversazione, quali sviluppi prevede per il 
futuro? 
Io guardo al futuro con fiducia, la forza della collaborazione sia tra le aziende, che 
non ci dimentichiamo sono tra loro concorrenti ma che contribuiscono al sostegno 
e alla crescita del Comprensorio, nonché il supporto delle istituzioni locali e della 
Regione, ci hanno permesso di superare i momenti più critici di questa perdurante 
crisi; perciò sono convinta che tutto questo, il meccanismo delle aziende conto 
terziste e la particolare attenzione rivolta al tema della sostenibilità ambientale, 
unica nel panorama mondiale, saranno per noi e tutto il distretto dei punti di forza 
su cui costruire il futuro. 
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Conclusioni 
Il lavoro svolto in questa tesi è stato, a mio modesto parere, un utile strumento di 
verifica per sfatare quelle tesi critiche sul declino dei distretti e del settore mani-
fatturiero italiano.  
Sicuramente il modello produttivo italiano, distrettuale e non, sta affrontando una 
fase transitoria di riadattamento alla competizione internazionale, tuttavia a di-
spetto di chi vorrebbe veder fallire i nostri modelli, il distretto e le PMI in generale, 
restano ancora attaccati con forza alla sopravvivenza. Sono innegabili la voglia, la 
passione e la fiducia con le quali i nostri imprenditori si sforzano di rimanere com-
petitivi, legati come sono alle loro aziende, le loro creazioni; ma non tutto dipende 
da loro, c’è un sistema-paese che sicuramente deve impegnarsi a rinnovare quello 
che è stato negli ultimi quarant’anni un suo paradigma vincente.  
C’è la questione Europa – per la quale il settore manifatturiero è sottovalutato – 
che non si rende conto di quanto la manifattura e i distretti possano essere una 
risorsa preziosa sotto il profilo occupazionale, sociale ed economico, che vanno 
preservati dalle minacce innescate dalle crescenti asimmetrie commerciali globali 
di alcuni paesi emergenti asiatici, tra i quali la Cina.  
La politica industriale, non può, a sua volta, rinunciare al compito di accompagnare 
i processi di adattamento e trasformazione dei distretti tradizionali e lo sviluppo di 
nuovi distretti a più alto contenuto tecnologico. Nessun altro paese al mondo come 
l’Italia possiede un’industria manifatturiera tanto strutturata per distretti, la nostra 
interpretazione di industria in assenza di grandi imprese. I nostri distretti sono 
composti in prevalenza da micro-piccole imprese che per dimensioni possono ap-
parire quasi insignificanti ma sono in realtà dei “giganti” nei loro settori di specia-
lizzazioni, ed è proprio grazie al meccanismo agglomerativo che sono riuscite a 
mantenersi competitive in tutti questi anni e dopo tutte queste turbolenze. Il non 
aver mai raggiunto proporzioni “decenti” che consentissero di poter operare ade-
guatamente in un ambito internazionale allargato, come stato ampiamente criti-
cato, è stato anche il punto di forza grazie al quale le imprese si sono mantenute 
più snelle e proattive. Abbiamo visto, certo, che ci sono sicuramente molti aspetti 
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nei quali c’è necessità di migliorare – investimenti in marchi, innovazione e ri-
cerca, formazione e internazionalizzazione – ma le premesse per uno sviluppo frut-
tuoso sono sicuramente buone.  
È stata poi affrontata un’analisi sul Distretto conciario di Santa Croce sull’Arno, il 
Comprensorio del Cuoio, verso il  quale detengo particolare interesse. Ritengo che 
in questo caso sia stato piacevole avere una prova concreta di quanto asserito sui 
distretti e i loro meccanismi di funzionamento: l’evidenza reale di come nella quo-
tidianità le aziende di questo distretto riescano a sopravvivere con determinazione 
grazie alla passione, all’impegno e alla collaborazione di chi le guida può rappre-
sentare un esempio ispirante e fiducioso: il Comprensorio del Cuoio rappresenta 
indubbiamente un vanto per la Toscana ma anche per l’Italia contribuendo a dare 
lustro ai nostri imprenditori, che anche in momenti di forte sfavore non hanno la 
ben che minima idea di arrendersi. 
Vorrei quindi concludere con un inciso ripreso dal libro “Mad in Italy” dei Dottori 
Giampiero Cito e Antonio Paolo, il cui libro mi ha davvero colpito, forse perché 
esprime (in maniera sicuramente migliore della mia!), l’idea di italianità che sta 
alla base dell’operare delle nostre imprese e che ci distingue da tutti gli altri.  
“E’ un’impresa fare impresa in Italia. Qualcuno se n’è andato, qualcuno sta pen-
sando di andarsene o se ne andrà per mettere in atto il proprio progetto all’estero. 
Altri invece sono rimasti, o rimarranno per realizzare qui la propria idea d’impresa. 
Folle? Forse sì, ma non impossibile, anche ora che la crisi sembra non avere fine. 
L’obiettivo è quello di valorizzare il coraggio “italico” in un momento difficile, 
ma anche invitare a rialzarsi e a vedere la realtà da una prospettiva diversa, anzi, 
“mad”. Se infatti all’estero chiediamo per cosa l’Italia si distingua, una delle prime 
risposte che vengono date è sicuramente “il Made in Italy”! Ma cosa c’è dietro al 
Made in Italy, se non gli imprenditori italiani, con le loro idee e le loro produzioni? 
Ed è proprio da qui che siamo partiti, in un momento in cui l’unica speranza per 
fare impresa sembrava quella di andarsene all’estero, vogliamo valorizzare quegli 
imprenditori che in Italia ci sono rimasti e che grazie alla forza delle loro idee, alla 
loro lungimiranza, al loro coraggio, alla loro caparbietà e a un pizzico di lucida 
follia sono riusciti a realizzare un’impresa di successo”.
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